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ABSTRAK

Informasi pada label kemasan merupakan salah satu._aspek yang sangat
penting bagi konsumen sebelum membeli atau memakai.suatu produk.
Label kemasan yang tidak-dapat memberikan informasi yang jelas.dapat
dikatakan produk cacat dan perlu dilakukan pengendalian kualitas untuk
mencegah terjadinya cacat. Pada tahun 2021, PT XY menerima 128
komplain. Hal situ disebabkangoleh pengendalian kualitas pada label
kemasan belum berjalan secara efektif, KPI berada pada level 3 dan
perusahaan ~mengalami kerugian 12% dari total RMA . sehingga
menyebabkan return customer-meningkat karena banyaknya produk cacat.
Fokus utama dalam penelitian ini ialahs untuk memberikan rancangan
tindakan korektif untuk mengurangi return customer dan meminimalisir
produk cacat dengan menerapkan pendekatan SPC untuk ‘menganalisis
penyebab jenis cacat yang melewati batas kendali, metode FMEA
digunakan untuk menilal resiko kegagalan terbesar berdasarkan rating nilai
RPN ‘tertinggi dan kemudian sebagai-alat untuk membuat rancangan
tindakan korektif digunakan tabel PICA. Hasil.dari dari pengolahan data
menunjukan bahwa nilai RPN tertinggi pada jenis.cacat printing tidak
sesuali yaitu lalai dalam pelaksanaan kontrol produksi dengan.nilai RPN 455
dan operator kelelahan dengan nilai RPN 401. Penyebab jenis cacat
missregister yaitu operator kelelahan dan operator-tidak teliti dengan nilai
RPN 238 dan 211. Penyebab jenis cacat produk tidak sesuai yaitu packing
tidak sesual dan kelalaian operator dengan nilar RPN sebesar 246 dan 197.
Analisis dengan menggunakan tabel PICA mendapatkan usulan perbaikan
yaitu melakukan pelatihan ulang IK secara berkala, mengevaluasi hasil
kinerja, menjalankan checksheet saat sedang melaksanakan proses produksi,
menjalankan sistem kerja 3 shift,; menjalankan QC patrol, memahami job
ticket, dan membuat papan sampel cacat.

Kata kunci: cacat, fleksografi, pengendalian kualitas, SPC, FMEA, PICA.
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ABSTRACT

Information on packaging labels is one of the most important aspects for
consumers before buying or using a product. Packaging labels that cannot
provide information can be said to.be defective products.and-quality control
needs to be carried out to prevent defects from occurring. In.2021, PT XY
received 128 complaints:” This is because the quality control. on, the
packaging label has not.run effectively, KPL is at level 3 and the company.
suffers a loss of 12%.of the total RMA, causing customer returns to increase
due to the large number of defective products. The main focus in this study
is to provide a corrective ‘action plan to reduce customer ‘returns and
minimize defective products by applying the SPC approach to analyze the
causes of types of defects that exceed control limits, the FMEA method is
used to assess the greatest risk.of failure based on.the highest. RPN. value
rating and then as a tool PICA table is used to make a corrective action
plan. The results of data processing.show that the highest RPN value for the
type of printing defect is not .appropriate, namely negligence in the
implementation of production control with an- RPN value of 455 and
operator fatigue with an RPN value of 401. The cause of this type of
missregister defect is operator fatigue and the operator is-not careful with
an RPN value of 238 and 211. The causes of non-conforming types of
product defects are inappropriate packing and.operator..negligence with
RPN values of 246 and 197. Analysis using the PICA table obtains
suggestions for improvement, periodic 1K __retraining, @ evaluating
performance results, running checksheets while carrying out the production
process , running a 3 shift work system,.running.QC patrols, understanding
job tickets, and making defective sample‘boards.

Keyword: defect, fleksographic, quality control, SPC, EMEA, PICA.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pentingnya_keterangan produk yang tepat serta lengkap. falah
satu diantara aspek terpenting bagi pelanggan. Informasi pada label
memungkinkan konsumen untuk membuat pilihan yang tepat pada awal
berbelanja dan/atau menggunakan suatu produk. Tanpa informasi yang
jelas, maka penipuan bisa saja terjadis Salah satu tipe label pembungkus
yang sering ditemui adalah label yang terbuat dari material plastik.
Label kemasan 'yang menggunakan material plastik  seringkali
menggunakan teknik cetak fleksografi dalam proses pencetakannya.
Label kemasan yang tidak dapat memberikan informasi yang jelas dapat
dikatakan produk cacat. Produk cacat perlu dilakukan pengendalian
kualitas untuk mengurangi atau mencegah terjadinya cacat atau
terulangnya cacat tersebut (Foster; 2019) .

Pengendalian kualitas perlu dilakukan oleh industri yang
melakukan produksi dalamjumlah.besar_baik dengan-melaksanakan
pengawasan kualitas terus menerus terhadap barang hasil produksi
maupun dengan melaksanakan aktivitas teratur yang mengkaji
pengendalian kualitas (Dhani and Mayasari, 2022). Produk yang dibuat
harus berimbang dengan standar mutu serta meminimalkan produk

rusak lolos ke tangan pelanggan hingga akhirnya setiap penyimpangan
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dapat lekas ditemukan dan tindakan pencegahan lebih cepat ditangani
(Nursyamsi and Momon, 2022).

PT XY adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi produk
label kemasan dengan menggunakan:teknik cetak. fleksografi. Dalam
upaya menjalankan pengendalian kualitas, PT XY mempunyal ‘DRivisi
QC/ QA yang. bertanggungjawab mengawasi dan menjalankan
pengendalian kualitas. Kenyataannya, meskipun pengendalian kualitas
telah < dilakukan, kegiatan~"yang dilakukan masih belum efektif,
singkatnya produk yang dihasilkan masih terdapat kerusakan. Pada
tahun 2021, PT XY mendapatkan komplain dari konsumen sebanyak
128 komplain dan mengalami kerugian sebesar 12% dari total RMA
serta KPI berada pada level 3. Hal ini menunjukan-bahwa industri harus
melakukan konsolidasi untuk menangkal dan memangkas cacat label
agar kualitas produk yang dihasilkan tetap terjamin dan_meminimalisir
kerugian.

Dalam upaya nya untuk mengurangi return customer, perlu
dilakukan penelitian untuk mendeteksi penanggulangan yang tepat
terhadap produk:..bermasalah tersebut. Berdasarkan _penelitian
sebelumnya, Dalam pengendalian™ kualitas~produk Kkertas bobbin
(Suhartini, 2020) menunjukan bahwa jenis cacat pada bahan baku rokok
yang amat sering ditemui ialah wrinkle (42,11%). Menurut peta kendali
p menunjukan total produk bermasalah dapat dikendalikan. Sementara

itu, uji yang dikerjakan oleh (Attagwa et al., 2021) yang melakukan uji
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terhadap pengendalian kualitas bagian tenun mengatakan bahwa
kualitas dari produk telah melewati batas toleransi dengan rata-rata
sebesar 12,8% pada bulan Oktober sehingga diperlukan penelitian
menggunakan metode SPC. Dari _hasil penelitian. didapatkan bahwa
jenis cacat yang melewatibatas toleransi ada tiga yaitu model.anyaman,
model longgar,  dan model tampak. kuku. Penelitian dengan
menggunakan metode SPC pada produk karton box (Fadhilah, 2022)
menunjukan bahwa 50% faktor terjadinya cacat produk disebabkan oleh
produk salah ukuran. Dengan menerapkan SPC, industri bisa
mendeteksi dan mencegah faktor kegagalan dari kecacatan produk
tersebut. Hal ini menunjukan bahwa metode SPC dapat digunakan
untuk mengidentifikasi penyebab jeniscacat. tertinggi yang mampu
merugikan perusahaan.

Penelitian ' yang. membahas. mengenai metode. FMEA telah
banyak " dilakukan, diantaranya “-menuruty. (Supono, 2018) dalam
penelitiannya menganalisis penyebab cacat produk sepatu terrex AX2
Goretex ditemukan bahwa macam — macam cacat dan penyebab
kerusakan berdasarkan.RPN memiliki dua proses yang memiliki-nilai
teratas yaitu proses sewing memiliki~besar~RPN 576 lalu proses
assembling dengan besar RPN 512. Cacat sewing dapat diperbaiki
dengan melaksanakan pengamatan, pelatihan, serta pemeriksaan berkala
pada mesin, pemakaian jarum sebanding dengan standar. Kegagalan

assembling melalui inspeksi, penelitian, pengubahan tools, dan
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pemeriksaan rutin pada mesin. Sementara itu pengamatan yang
dilaksanakan oleh (Imam, 2020) yang melaksa pengamatann proses
produksi kemasan karton lipat menunjukan bahwa menurut nilai RPN,
ditemukan 3 ranking terbesar resiko.kegagalan yaitu kurang SDM QC
inprocess, operator kurang pengalaman, dan operator tidak paham:

Penelitian<lain menggunakan metode FMEA dilakukan oleh
(Khatammi and Rizqi,  2022) yang melakukan penelitian mengenai
kecacatan produk pada “hasil pengelasan. Dalam penelitian nya
menujukan bahwa RPN tertinggi adalah cacat spatter dengan skor 648.
Cacat spatter tersebut dapat diperbaiki_cara meningkatkan fasilitas dan
pengawasan terhadap setiap pekerja. Berdasarkan® penelitian
sebelumnya diketahui bahwa metode SPC.dan EMEA dapat digunakan
untuk menganalisis resiko penyebab kegagalan terbesar dan
memberikan tindakan korektif dalam meningkatkan kualitas. produk.
Kebaruan dalam penelitian «ini ‘adalah penelitian dilakukan untuk
mengurangi produk yang dikembalikan ‘oleh _konsumen. Fokus dalam
penelitian ini adalah untuk mencegah penyebab cacat terbesar pada
hasil produksi.

Penelitian ini menggunakan pendekatan“SPC, metode FMEA dan
PICA. SPC memiliki kelebihan untuk memantau keseragaman dan
kualitas produk serta dapat mengurangi waktu dan uang yang
dihabiskan untuk menangani pengembalian produk oleh pelanggan.

Sedangkan metode FMEA dimanfaaatkan sebagai alat yang digunakan
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1.4

pada prosees identifikasi dan menentukan resiko yang berhubungan

dengan potensi kekecewaan konsumen. Hasil dari metode FMEA,

selanjutnya dianalisis dengan menggunakan tabel PICA untuk

memberikan tindakan korektif untuk-meminimalisir.return customer.

Rumusan Masalah

Dari penjelasan fenomena diatas dapat dirumuskan masalah sebagai

berikut:

1. Apakah jenis cacat yang berada di luar batas kendali?

2. Bagaimana cacat hasil produksi yang berada di luar batas kendali
dapat terjadi?

3. Bagaimana tindakan korektif yang tepat untuk mengurangi return

customer?

1.3 Tujuan

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dijelaskan sebelumnya, dapat

diidentifikasikan target dari penelitian ini yaitu.

1. Mengidentifikasi jenis cacat yang berada:di luar batas kendali

2. Menganalisis penyebab kecacatan tertinggl yang melewati batas
kendali

3. Merancang tindakan korektif penyebab jenis cacat terbesar

Batasan Masalah

Adapun batasan masalah yang diambil dalam rumusan masalah diatas

adalah:
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. Penelitian proses hanya dilakukan pada proses produksi di PT XY.

PT XY merupakan industri yang bergerak pada bidang percetakan
label kemasan dengan teknik cetak fleksografi yang berlokasi di

Bekasi, Jawa Barat.

. Observasi hanya dilakukan di PT XY pada divisi produksi, divisi

warehouse,divist QC/ QA, dan divisi QMS pada periode September
2021~ Desember 2021.
Data yang digunakan falah data return customer selama satu tahun

(Februari 2021 s/d Desember 2021)

Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam _enelitian ni

menggunakan beberapa cara yaitu:

1.

Studi literatur mengenai teori yang berasal dari jurnal ataupun buku

mengenai SPC dan FMEA

. Melakukan wawancara dengan- manajemen dan karyawan yang

bertanggungjawab  selama . “proses . «produksi  berdasarkan
permasalahan yang di teliti

Pengumpulandata-untuk mengidentifikasi persentase cacat«yang
dihasilkan pada periode Februari — Desember 2021.

Penyebaran kuesioner dilakukan kepada manajemen dan karyawan

pada divisi Line Produksi, Finishing, QC/QA.
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1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan penelitian ini terbagi menjadi lima bab yang

dijelaskan sebagai berikut:

a. BAB | PENDAHULUAN

BAB | membahas mengenai latar belakang permasalahan, rumusan dari
permasalahan yang akan diteliti, tujuan penelitian, batasan masalah,
tekntk pengumpulan data dan sistematika penulisan.

b. BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

BAB Il berisi mengenai literatur yang mendukung dan berkaitan
dengan penelitian. Literatur ini mencakup teori.yang bersumber dari
jurnal pada penelitian terdahulu dan buku. Literatur ini digunakan
sebagai dasar pemecahan masalah yang akan di teliti.

c. BAB 11l METODE PENELITIAN

BAB 'IIl membahas mengenai kerangka penelitian atau rancangan
penelitian, alur penelitian, ‘metode ‘pengambilan: data dan metode
analisis. Pada penelitian ini menggunakan pendekatan SPC
(Statistical " Proeess..Control), metode FMEA (Failure Mode.and
Effect Analysis), dan tabel PICA"(Problem-ldentification Corrective
Action).

d. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Hasil dari pengolahan data beserta penjelasannya yang divisualisasikan

dalam bentuk tabel, gambar, dan grafik untuk menjelaskan mengenai



POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

ULAN DAN SARA

pengendalian statistik dengan software Minitab, Microsoft Excel dan
penelitian di rang

total produksi, persentase cacat, dan jenis cacat menggunakan
pendekatan SPC, metode FMEA dan tabel PICA, beserta alat

dilakukan me
itu pada bab in

SPSS.

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB V
PENUTUP

5.1. Kesimpulan
Menurut hasil dari penelitian yang telah dilakukan dan problematik
yang terjadi, dapat disimpulkan bahwa:

1. Berdasarkan® anmalisis menggunakan diagram peta kendali

diidentifikasi bahwa' dari tiga jenis cacat tertinggi, jenis cacat
printing tidak sesual, missregister dan produk tidak sesuai berada
di luar batas kendali.

Hasil pengolahan nilai S-0O-D ditemukan 2 ranking nilai RPN
tertinggi pada jenis cacat printing tidak sesuai yaitu lalai dalam
pelaksanaan kontrol produksi dengan nilai RPN.455 dan.operator
kelelahan dengan nilai RPN 401. Penyebab jenis cacat missregister
yaitu operator kelelahan dan operator tidak teliti dengan nilai RPN
238 dan 211. Penyebab“jenis-cacat produk tidak sesuai yaitu
packing tidak sesuai dan kelalaian operator dengan nilai RPN
sebesar 246 dan 197.

Analisis "dengan menggunakan tabel PICA untuk mendapatkan
usulan perbaikanyaitu-.melakukan pelatihan_ulang-~IK"'secara
berkala, mengevaluasi hasil kinerja, menjalankan checksheet saat
sedang melaksanakan proses produksi, menjalankan sistem kerja 3
shift, menjalankan QC patrol, memahami job ticket, dan membuat

papan sampel cacat.

83
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engenai losscost yang

maka untuk penelitian

dan pembahasan,

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Berdasarkan hasil
selanjutnya disarankan melakukan-pene

disebabkan oleh cacat p

5.2 Saran

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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KUESIONER
Failure Measurement and Effect Analysis (FMEA)

Latar Belakang Penelitian

Pengendalian kualitas pada hasil produksi belum berjalan secara efektif sehingga
menyebabkan tingginya return customer karena banyaknya produk cacat di PT XY. Penelitian
ini bertujuan untuk menganalisis penycbab cacat untuk mengurangi return customer. Dari
pengolahan data yang telah dilakukan, didapatkan bahwa penyebab cacat dominan adalah
jenis cacat printing tidak sesuai, missregister, dan produk tidak sesuai oleh sebab itu dibuatlah
kuesioner FMEA untuk mengukur tingkat keparahan penyebab cacat.

eyieyer 1863 yluyailijod uizi eduey

a. Severity
Severity adalah penilaian keseriusan efek modus kegagalan potensial pada system
atau pada saat digunakan oleh pelanggan. Rating keparahan diberi nilai pada skala 1
hingga 10, dengan 10 dinyatakan sebagai tingkat keseriusan yang paling parah, dan 1
dinyatakan sebagai tingkat keseriusan yang paling minimal.

Effect of Failure
Mode
Pengendalian
Printing tidak | kualitas belum
sesuai dijalankan  secara
efektif
Hasil cetakan terlihat
seperti berbayang,
Missregister terlihat tinta
menumpuk tidak
scmpurna
Produk tidak scsuai
dengan label identitas,
. core  tidak  sesuai,
Produk tidak | produk tercampur,
sesuai tidak ada COA,
packing tidak sesuai,
gulungan kendor dan
produk gelombang

Failure Mode Nilai Severity Keterangan
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Responden ke :

b. Occurance
Occurance merupakan kemungkinan bahwa penyebab tersebut akan terjadi dan
menghasilkan bentuk kegagalan atau kecacatan selama masa produksi suatu produk.
Rating ini berhubungan dengan munculnya estimasi jumlah frekuensi kegagalan akibat
suatu penyebab tertentu, dengan nilai skala 1 sampai 10 dengan 10 dinyatakan sebagai
kecacatan yang paling sering terjadi, dan 1 sebagai kecacatan yang jarang atau tidak
pernah terjadi.

Failure Mode Potensial Causes Nilai Occurance Keterangan

Lalai dalam pelaksanaan
kontrol produksi

Opcrator mengantuk

Operator kelelahan

Fokus operator terpecah
karena faktor yang
diinspeksi banyak

Salah pengaturan
schedule

Muncul jadwal proof
dadakan

Misscomunication

antara PPIC dengan
sales
Printing tidak Kecepatan mesin di atas
scsuai standar
Printing tidak
sesuai Operator tidak teliti

Pengaturan doctor blade
tidak tepat

Doctor blade sudah tipis

Belum ada jadwal
pengecekan rutin
Tekanan angin atau
kompresor air yang tidak
maksimal/ mati

Operator tidak
melakukan pemeriksaan
rutin

Belum ada jadwal rutin
maintenance

Komputer lambat
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Failure Mode

Potensial Causes

Nilai Occurance

Keterangan

Printing tidak
sesuai

Software terlalu berat

Versi komputer belum
update

Penyumbatan pada
anilox

Anilox kering

Tinta kering di anilox

Suhu ruangan berubah-
ubah

Kontrol suhu dipegang
oleh banyak orang

Tidak ada standar suhu
ruangan

Posisi kerja tidak
dievaluasi
keefektifannya

Layout pemisah produk
OK dan NG tidak efektif

Area kerja terlalu sempit

Pola kerja inkonsisten

Kompetensi operator
tidak terukur

Jobdesc operator
bertambah

Salah menginput produk

Tidak membaca acuan
kerja sebelum memulai
produksi

Bahan lolos
pemeriksaan

Bahan akan segera
digunakan

Jadwal produksi padat

Misscomunication PPIC
dengan Sales

Posisi produk semi
finishgood tidak
simetris/center

Jadwal pengiriman
terlalu mepet dan proses
produksi belum selesai

Missregister

Operator tidak teliti

Operator mengantuk

Operator kelelahan

Jadwal produksi padat

Image bergeser

Pemasangan plate tidak
tepat
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Responden ke :

Failure Mode

Potensial Causes

Nilai Occurance

Keterangan

Missregister

Kelalaian operator

Pola kerja inkonsisten

Tidak ada inspeksi dari
atasan

Pemasangan plate tidak
scsuai

Operator kurang
kompetensi

Jobdesc operator
bertambah

Gulungan rol tidak rata

Material lolos kontrol

Produk tidak sesuai

Operator salah
menempelkan label
identitas

Operator tidak teliti

Operator mengantuk

Operator kelclahan

Salah menempelkan
COA

Produk memiliki merk
yang sama tetapi jenis
berbeda

Pola kerja inkonsisten

Tidak ada inspeksi dari
atasan

Packing tidak sesuai

Produk memiliki merk
yang sama tetapi jenis
berbeda

Produk tercampur

Tempat sortir terlalu
dekat

Tempat sortir sempit
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Responden ke :

c. Detection
Detection merupakan penelitian untuk mengidentifikasi upaya pencegahan dan
pengurangan tingkat kecacatan serta mengukur kemampuan pengendalian yang dapat
terjadi. Rating detection diberi nilai pada skala 1 hingga 10, dengan 10
mendefinisikan tingkat pengendalian yang mustahil untuk mendeteksi kecacatan, dan
1 sebagai tingkat pengendalian yang pasti akan mendeteksi kecacatan.

Failure Mode Current Control Nilai Detection Keterangan

Melakukan briefing dan
pengawasan kontrol hasil
produksi

Melakukan inspeksi

Melakukan inspeksi

Melakukan pengawasan

Jadwal yang tertata

Jadwal tidak berubah
tiba-tiba

Melakukan koordinasi

Perlu bimbingan agar
staf produksi bekerja
sesuai dengan acuan
kerja

Perlu bimbingan agar
staf produksi bekerja
sesuai dengan acuan

kerja
Printing tidak Mclakukan perbaikan
sesuai dan pemeriksaan ulang

sebelum, saat maupun
sesudah produksi

Mengganti doctor blade

Membuat jadwal
pemeriksaan rutin
Melakukan perbaikan
dan pemeriksaan ulang
sebelum, saat maupun
sesudah produksi
Membuat jadwal
pemeriksaan rutin
Membuat jadwal rutin
maintenance

Visual check

Visual check

Visual check

Visual check
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Responden ke :

produksi sebelum dan
saat melakukan produksi

Failure Mode Current Control Nilai Detection Keterangan
Visual check
Visual check
Visual check
Kontrol suhu dipegang
olch satu divisi atau satu
orang
Mengatur suhu yang
sama sctiap ruangan
Mengevaluasi posisi
kerja
Mengevaluasi posisi
kerja
Mengevaluasi posisi
kerja
Melakukan pelatihan
tambahan dan
pemeriksaan secara
berkala  oleh  leader
produksi sebelum dan
saat melakukan produksi
Melakukan pelatihan
tambahan dan
pemeriksaan secara
Printing tidak berkala  olch  leader
sesuai

Melakukan pelatihan
tambahan dan
pemeriksaan secara

berkala  oleh  [leader
produksi scbelum dan
saat melakukan produksi

Melakukan pemeriksaan
ulang dan pengawasan
oleh leader produksi
scbelum produksi
dimulai

Melakukan pemeriksaan
ulang dan pengawasan
oleh leader produksi
sebelum produksi
dimulai

Kontrol kualitas tempat
penyimpanan,

pemeriksaan kondisi
bahan sebelum
digunakan

Kontrol kualitas tempat
penyimpanan,

pemeriksaan kondisi
bahan sebelum
digunakan
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Responden ke :

Failure Mode

Current Control

Nilai Detection

Keterangan

Printing tidak
sesuai

Mengatur jadwal
produksi

Melakukan koordinasi

Memeriksa batas
toleransi persentase
waste

Mengatur jadwal
produksi

Missregister

Melakukan inspeksi

Melakukan inspeksi

Melakukan inspeksi

Membuat jadwal teratur

Melakukan pengawasan

Perlu bimbingan agar
staf produksi bekerja
sesuai dengan acuan
kerja

Melakukan briefing dan
pengawasan kontrol hasil
produksi

Melakukan pelatihan
tambahan dan
pemeriksaan secara
berkala  olch  leader
produksi sebelum dan
saat melakukan produksi

Pemeriksaan secara
berkala oleh leader
produksi

Melakukan pelatihan
tambahan dan
pemeriksaan secara
berkala olch leader
produksi sebelum dan
saat melakukan produksi

Meclakukan pelatihan
tambahan dan
pemeriksaan secara
berkala  oleh  leader
produksi sebelum dan
saat melakukan produksi
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Responden ke :

Failure Mode

Current Control

Nilai Detection

Keterangan

97

Missregister

Melakukan pembagian
jadwal kerja yang
seimbang

Melakukan pemeriksaan
sebelum digunakan

Kontrol kualitas tempat
penyimpanan,
pemeriksaan kondisi
bahan sebelum

digunakan

Pengawasan dan
pemeriksaan sebelum
menempelkan label
identitas

Produk tidak

sesuai

Melakukan evaluasi
terhadap hasil kerja

Melakukan evaluasi
terhadap hasil kerja dan
memberikan istirahat
tambahan

Membuat jadwal kerja
lebih teratur

Pengawasan dan
pemeriksaan scbelum
menempelkan label COA

Pengawasan dan
pemeriksaan sebelum
menempelkan label
identitas

Melakukan pelatihan
tambahan dan
pemeriksaan secara
berkala oleh leader
produksi sebelum dan
saat melakukan produksi

Melakukan evaluasi dari
atasan terhadap hasil
kerja

Memeriksa job  ticket
sebelum melakukan
packing

Pengawasan dan
pemeriksaan sebelum
menempelkan label
identitas

Melakukan briefing dan
pengawasan kontrol hasil
produksi

Memberikan teguran dan
pengawasan terhadap
hasil kerja




98

S
8 g
= iZ)
on
2 =
: 5
< —
Z <
‘3 =
s =
= £
=
5 o
o
g >
~
5
£
=
2
2
9
5
Q
=
=
s | o=
| E
=] [=]
2 2
S = ]
= = 2,
= £ =]
S | 3| =
= z | g
S | 5| 2
3 | g
g
O m m
= 3 -
(0] b=l
~ = =
n N 5
(] = <
je! 3 3 Z
= ¢
5 = -
Q.
wv
(0]
o

(© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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LAMPIRAN 4 HASIL KUESIONER FMEA

. . S Rata-
Failure Mode Effect of Failure Mode Jumlah Rata
1 2 3 45 6 7
Eerslgzing tidak Pengendalian kualitas belum dijalankan secara efektif 9 7 8 85 6 4 47 7
Missregister ;?Ts]gufﬁgakan terlihat seperti berbayang, terlihat tinta menumpuk tidak 8%6 5 4 4 4 4 35 5
Produk tidak Produk tidal_< sesuai dengan Iabe_l idgntitas, core tidak sesuai, produk
sesuai tercampur, tidak ada COA, packing tidak sesuai, gulungan kendersdan 44 6
produk gelombang 7 7.7.6 6 6 5
. . 0] Rata-
Failure Mode Potensial Causes 12 3 45 6 7 Jumlah Rata
Lalai dalam pelaksanaan kontrol produksi 9 910 8 9 6 2 53 8
Operator mengantuk 6 4 8 57 4 2 36 5
Operator kelelahan 9.9 10 8 9 8 6 59 8
Fokus operator terpecah.karena faktor yang diinspeksi banyak 8 6 7 3.3 4 4 35 5
Salah pengaturan schedule 7 6 9 7.6 3 4 42 6
Printing tidak M_uncul jad\_NaI _proof dadakan 58 10 5§ 5 3 1 37 5
sesuai Mlsscomunlcat!on gntara PPIC dengan sales 7 8 8 5/5 4 3 40 6
Kecepatan mesin di atas standar 8 9 997 5 6 3 47 7
Operator tidak teliti 75 8 5 4 5 3 37 5
Pengaturan doctor blade tidak tepat 6 8 74 3 2 2 32 5
Doctor blade sudah tipis 5 3 6 2 3 3 3 25 4
Belum ada jadwal pengecekan rutin 6 4 8 4 4 3 2 31 4
Tekanan angin atau kompresor air yang tidak maksimal/ mati “a 6 3 1 3 2 26 4
Printing tidak Operator tidak melakukan pemeriksaan rutin 5.5 6 5 3 2 3 29 4
sesuai Belum ada jadwal rutin maintenance 6 4 4 3 4 2 2 25 4

66


Acer
Typewritten text
99


epeyer Laba yiuyaod yijiw eydid yeH S

eyieyer 1a6aN qiuyalijod uiz| eduey

undede ynjuaq wejep 1ul sijn} eAie) Yyninjas heje ueibeqss yeAueqtadwaw uep ueywnwnbusw buese|iq °z
epieyer 1abap Myiuyajijod sefem Huek uebunuaday) ueyibniaw yepn uediynbuad °q

‘yejesew hjens uenefun neje yiyj uesijnuad ‘ueiode] uesijnuad ‘Yeiwi eA1e) uesijnuad ‘ ueniduad ‘ueipipuad uebunuadsy ynjun eAuey uediinbusd ‘e

: Jaquins ueyingakusw uep uejwinjuedusw eduey jui sijn} eAiey yninjas neje ueibeqas dipnbusw buesejiq ‘L

:eydid yeH

LAt
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. . O Rata-
Failure Mode Potensial Causes 12 45 6 7 Jumlah Rata
Komputer lambat 8 6 8 6 7 6 6 47 7
Software terlalu berat 9 4 9 6 6 3 5 42 6
Versi komputer belum.update 8 6 6 4 3 3 4 34 5
Penyumbatan pada anilox 5 3 4 3 3 3 2 23 3
Anilox kering 5.2 5 4 4 3 2 25 4
Tintarkering di anilox 7.4 5 4 4 3 2 29 4
1
Suhu ruangan berubah-ubah 0 2 8 3 4 1 3 31 4
Kontrol suhu dipegang.oleh banyak orang 7 2 6.4 3 4 1 27 4
Tidak ada standarsuhu ruangan 6 5 6 5 5 4 2 33 5
Posisi kerja tidak dievaluasi keefektifannya 4 3 4 3 1 2 2 19 3
Layout pemisah produk-OK dan NG tidak efektif 5 3 8 3.4 3 2 28 4
Avrea kerja terlalu sempit 77 8 64 5 3 40 6
Pola kerja inkonsisten 6 7 9 5 6 5 4 42 6
Kompetensi operator tidak terukur 7.6 6 6 4 3 4 36 5
Jobdesc operator.bertambah 7 4 6 7 2 2 1 29 4
: 1
Salah menginput produk 0.2 7 2l3l3 3 30 4
Tidak membaca acuan kerja sebelum memulai produksi 4 4 5 3 3 3 3 25 4
Bahan lolos pemeriksaan 5 4 7 5.5 4 4 34 5
Bahan akan segera digunakan 76 8.5 4 5 5 40 6
Jadwal produksi padat 77 7 6 6 6 6 45 6
Misscomunication PPIC dengan Sales 9 7 7.6 6 6 6 47 7
Posisi produk semi finishgood tidak simetris/center 9 4 8 4 7 5 3 40 6
Jadwal pengiriman terlalu mepet dan proses produksi belum selesai 8 7 7 7 6 5 6 46 7
Missregister Operator tidak teliti 8.6 7 6 7 6 5 45 6
Operatormengantuk 1 7 7 6 5 5 44 6
Missregister Operator kelelahan 99 8 8 7 6 6 53 8
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. . O Rata-
Failure Mode Potensial Causes 12 3 45 6 7 Jumlah Rata

Jadwal produksi padat 8 7 7 6 56 5 44 6

Image bergeser 76 9 7 6 3 5 43 6

Pemasangan plate tidak tepat 8 7 8 6 6 6 5 46 7

Kelalaian operator 6 5 6 5 5 5 5 37 5

Pola kerja.inkonsisten 8.9 9 7 56 6 50 7

Tidak.ada inspeksi dari atasan P\ 8 5 4 5 5 39 6

Pemasangan plate tidak sesuai 6 8 7 5 3 2 2 33 5

Operator kurang kompetensi 6 5 6 5 4 5 2 33 5

Jobdesc operator bertambah 6 6 8 5 4 4 5 38 5

Gulungan rol tidak rata 7 5 6.4 5 5 4 36 5

Material lolos.kontrol 55 6.5 3 2 3 29 4

Operator salah.menempelkan label identitas 77 66 .6 4 3 39 6

. o 1

Operator tidak teliti 08 8 8.8 7 7 56 8

Operator mengantuk 5 3 3 3.3 2 2 21 3

Operator kelelahan 54 6 55 4 1 30 4

Salah menempelkan COA S5 5 5 4 4 4 32 5

Produk tidak Produk memiliki-merkyang sama tetapi jenis berbeda 7 6 7 5 6.4 4 39 6
. Pola kerja inkonsisten 97 7 6,6 6 6 47 7
sesual Tidak ada inspeksi dari atasan 9 4 8 4 7 5 3 40 6
Packing tidak sesuai 8 7 7 .7.6 5 6 46 7

Produk memiliki merk yang sama tetapi jenis berbeda 9 6 8 7. 7 6 6 49 7

Kelalaian operator 8 6 6 5 5 5 5 40 6

Produk tercampur 8 7 6.6 6 5 4 42 6

Tempat sortir terlalu dekat 6 5 5 5 5 5 4 35 5

Tempat sortir sempit 66 /6 5555 38 5
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. D Rata-
Failure Mode Current Control T3 3 4 E & 5 Jumlah Rata

Melakukan briefing dan pengawasan kontrol hasil produksi 10 7 8 8 8 7 6 54 8
Melakukan inspeksi 8 7 7 7 7 6 6 48 7
Melakukan inspeksi 9 8 8 7 7 8 6 53 8
Melakukan pengawasan 8 7 8 6 5 6 6 46 7
Jadwal yang tertata 8 6 6 5 5 5 5 40 6
Jadwal tidak berubah tiba-tiba 8 .7 6 6 6 5 4 42 6
Melakukan koordinasi 6 .7 7 2 3 2 3 30 4
Perlu bimbingan agar staf produksi bekerja sesuai dengan acuan kerja 8 5 6 45 4 3 35 5
Perlu bimbingan agar staf produksi bekerja sesuai dengan acuan kerja 8 4.6 5 4 5 3 35 5
Melakulfan perbaikan dan pemeriksaan ulang sebelum, saat maupun sesudah 7 766 6 4 3 39 6
produksi
Mengganti doctor blade 10 8 8 8 8 7 7 56 8
Membuat jadwal pemeriksaan rutin 5 3 333 2 2 21 3

Printing tidak sesuai Me:jak;lfan perbaikan-dan pemeriksaan ulang sebelum, saat maupun sesudah 5 4 6 5.5 4 1 30 4
produksi
Membuat jadwal pemeriksaan rutin 5.5 5 54 4 4 32 5
Membuat jadwal rutin maintenance 7 6 7 5:6.4 4 39 6
Visual check 9 7 7 6 6 6 6 47 7
Visual check 9 4 8 4 7 5 3 40 6
Visual check 8 7 7.7.6 5 6 46 7
Visual check 8 7 8 6 5 6 6 46 7
Visual check 8 6 6.5 5 5 5 40 6
Visual check 8 7 6 6 6 5 4 42 6
Visual check 3 3.3 3 4 5 3 24 3
Kontrol suhu dipegang oleh satu divisi atau satu orang 3: 33 43 5 1 22 3
Mengatur suhu yang sama setiap ruangan 54 4 1 4 4 2 24 3
Mengevaluasi posisi kerja 4 5 5 3 1 2 2 22 3
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. D Rata-
Failure Mode Current Control T3 3 4 E & 5 Jumlah Rata
Mengevaluasi posisi kerja 7 2 6 4 3 4 1 27 4
Mengevaluasi posisi kerja 6 5 6 5 5 4 2 33 5
Melakulfan pelatihan tambahan dan pemeriksagn secara berkala oleh leader 4 3 4 3 1 2 2 19 3
produksi.sebelum dan saat melakukan produksi
Melakukan pelatihan tambahan dan pemeriksaan secara berkala oleh leader
produksi set?elum dan saat melakukapn produksi N > 6 4 3 4 3 3l 4
Me|akul§an pelatihan tambahan dan pemeriksagn secaraberkala.oleh leader 6.7 7 2 3 2 3 30 4
produksi sebelum dan saat melakukan produksi
Melakulfar! pemgrlksaan ulang dan pengawasan oleh leader produksi sebelum 8 5% 4 5 4 3 35 5
o . produksi dimulai

Printing tidak sesual “\je|akukan pemeriksaan ulang dan pengawasan oleh leader produksi sébelum 6 ¢\ 4 5 3 135 5
produksi dimulai
Kpntrol kualitas tempat penyimpanan, pemeriksaan kondisi bahan sebelum 7 6 5.6.6 7 4 41 6
digunakan
Kpntrol kualitas tempat penyimpanan, pemeriksaan kondisi bahan sebelum 5 33 3.3 2 2 21 3
digunakan
Mengatur jadwal produksi 5 4 6 5 5 4 1 30 4
Melakukan koordinasi 99 4 9 6 6 3 5 42 6
Memeriksa batas toleransi persentase waste 8 6 6 4 .3 3 4 34 5
Mengatur jadwal produksi 5 3 4 3 3 3 2 23 3
Melakukan inspeksi 9 8 7 5,6 6 5 46 7
Melakukan inspeksi 8 6 8 6 7 6 6 47 7
Melakukan inspeksi 9 5 8 6 5 6 5 44 6
Membuat jadwal teratur 8 7.7.5 6 5 6 44 6

Missregister Melakukan pengawasan 5 3 4 3 3 3 2 23 3
Perlu bimbingan agar staf produksi bekerja sesuai dengan acuan kerja 5.6,.7 5 5 4 2 34 5
Melakukan briefing dan pengawasan kontrol hasil produksi 7 4 5 4 4 5 2 31 4
Melakukan pelatihan tambahan dan pemeriksaan secara berkala oleh leader 10 3 8 3 4 5 3 36 5

produksi sebelum dan saat melakukan produksi
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. D Rata-
Failure Mode Current Control T3 3 4 E & 5 Jumlah Rata

Pemeriksaan secara berkala oleh-leader produksi 8 8 7 3 4 3 4 37 5
Melakukan pelatihan tambahan.dan pemeriksaan secara berkala oleh'leader
produksi sebelum‘dan saat melakukan produksi > 2 33 >
Melakulfan pelatihan tambahan dan pemerlksagn secara berkala oleh leader 2 68 7 6 3 2 39 6
produksi.sebelum dan saat melakukan produksi

Missregister Melakukan pembagian jadwal kerja yang seimbang 5.3 5 3 4 3 2 25 4
Melakukan pemeriksaan sebelum digunakan 8 7 6 6 4 5 5 41 6
EZE:ZII(:#ahtas tempat penyimpanan, pemeriksaan kondisi bahan sebelum 6 7.9 5 5 5 4 41 6
Pengawasan.dan pemeriksaan sebelum menempelkan label identitas 5 4 4 5 4 3 2 27 4
Melakukan evaluasi terhadap hasil kerja 5 554 4 3 2 28 4
Melakukan evaluasi terhadap hasil kerja dan memberikan istirahat tambahan 7 2 6 4 3 4 3 29 4
Membuat jadwal'kerja.lebih teratur 6 5 6 5 .5 5 5 37 5
Pengawasan dan pemeriksaan sebelum menempelkan label COA 4 3 4 3 1 2 2 19 3
Pengawasan dan pemeriksaan sebelum menempelkan label identitas 6 5 6 4 3 4 3 31 4
Melakulfan pelatihan.tambahan dan pemeriksagn secara berkala oleh leader 6. 6 5 5 3.2 3 30 4

Produk tidak sesuai = produksi sebelum dansaat melakukan produksi
Melakukan evaluasi dari-atasan.terhadap hasil kerja 8 5 6 4 5 4 3 35 5
Memeriksa job ticket sebelum melakukan packing 6 6 6 5 4 5 3 35 5
Pengawasan dan pemeriksaan‘sebelum menempelkan label identitas 7 6 5 6.6 7 4 41 6
Melakukan briefing dan pengawasan kontrol hasil produksi 5 3 3.3 3 2 2 21 3
Memberikan teguran dan pengawasan terhadap hasil kerja 5 4 6 5 5 3 2 30 4
Evaluasi tempat sortir 9 5.9°6 6 5 5 45 6
Evaluasi tempat sortir 8 6 6 4 5 5 5 39 6
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LAMPIRAN 5 UJI VALIDITAS DAN REABILITAS
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-] Reliability
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-{E] Reliability
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L Notes Scale: ALL VARIABLES
Scale: ALL VARIABLES
Title
L& Case Processing g Case Processing Summary
@ Reliability Statistics 1 %
B Log
& correlations Cases  Valid 7 100.0
[E Title Excluded? 0 0
Notes Total 7 100.0
[ Correlations -
Bl Log a. Listwise deletion based on all
EI Reliability variahles in the procedure.
[E Title i
) Notes
Active Dataset Reliability Statistics
@ SCIe:. ALL VARIABLES Cronbach's
Title Alpha N of ltems
L& Case Processing 9
(&) Reliability Statistics 761 30
B Log
RELIABILITY ]
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[Dat
Correlations Correlations
V1 v2 v3 V4 V5 V6 v7 vg v V10 Vit vi2
vi Pearson Correlation 1 709 514 645 648 695 V1 Pearson Correlation 607 723 854" 846 .689 473
Sig. (2-tailed) 074 .238 118 115 .083 Sig. (2-tailed) 148 -066 014 016 -087 283
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
v2 Pearson Correlation 709 1 843’ 063" 423 755 v2 Pearson Correlation 847" 829" 822" 703 m 420
Sig. (2-talled) 074 017 001 345 050 Sig. (2-tailed) 016 021 023 078 073 348
N 7 7 7 7 7 % N 7 7 7 Z 7 7
V3 Pearson Correlation 514 843 1 873 328 778 V3 Pearson Correlation 706 592 528 707 417 611
Sig. (2-tailed) 238 017 010 473 039 Sig. (2-tailed) 076 161 223 076 352 145
N 7 7 7 7 7 7 b ‘ z 4 24 i 7
V4 Pearson Correlation 645 963" 873 1 524 720 (& EcaIsch Consiaticn 884" 852’ 820 780 AL 569
Sig. (2-talled) 18 001 010 227 068 Sig. (2-tailed) 008 015 024 039 072 164
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 T4
5 Peareon Condtaion 58 423 en = 1 500 V5 Pearson Correlation 531 759 677 782 751 835
Sig. (2-talled) 118 a5 473 227 253 Sig. (2-tailed) 220 048 095 038 051 019
N 7 7 7 % 7 7 N 4 Z z L 14 z
V6 Pasrean Coralation 695 755 778" 720 500 1 V6 Pearson Correlation 810 759 677 733 717 596
Sig. 2-1aled) o5 oo % e 2 Sig. (2-tailed) 027 048 095 061 070 158
¥ = > = z > = N 7 7 7 7 7 7
Correlations Correlations
Vi3 Vvi4 V15 V16 vi7 vig V19 Va0 va1 v22 va3 V24
Vi Pearson Correlation 739 842" kel 672 529 602 Vi Pearson Correlation 731 835 666 841" 812 819’
Sig. (2-tailed) 058 018 040 .098 223 153 Sig. (2-tailed) 062 .020 103 018 144 024
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
v2 Pearson Correlation 768 484 636 722 580 497 V2 Pearson Correlation 440 689 651 745 461 616
Sig. (2-tailed) 044 271 124 067 172 257 Sig. (2-tailed) 324 087 113 054 297 141
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
va Pearson Correlation 847 394 495 611 799" 709 va Pearson Correlation 270 664 864" 669 633 702
Sig. (2-tailed) 016 382 258 145 031 074 Sig. (2-tailed) 558 104 012 100 127 079
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
V4 Pearson Correlation 838’ 543 588 683 669 510 V4 Pearson Correlation 452 708 647 713 503 646
Sig. (2-tailed) 019 208 165 091 100 242 Sig. (2-tailed) 309 075 116 072 250 117
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
V5 Pearson Correlation 713 935" 626 716 701 613 V5 Pearson Correlation 939" 788 393 741 755 630
Sig. (2-tailed) 072 .002 132 o071 079 143 Sig. (2-tailed) 002 035 383 056 050 129
N 7 7 Z 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
V6 Pearson Correlation 880" 585 o11” 656 701 830° v Pearson Correlation 581 613 720 688 705 591
Sig. (2-tailed) 009 168 004 110 079 021 Sig. (2-tailed) 171 143 068 087 077 162
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
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Correlations Correlations

V25 V26 Va7 vos V29 V30 V31 V32 V33 V34 V35 V36
Vi Pearson Correlation 834" 868" 556 897" 510 841" Vi Pearson Correlation 957" 596 605 543 700 668
Sig. (2-tailed) .020 o1 195 .008 242 018 Sig. (2-tailed) 001 158 150 208 .080 101
N 7 7 7 73 7 7 N 7 7 7 7 7 7
v2 Pearson Correlation 969" 442 664 777 776 595 v2 Pearson Correlation 651 355 592 650 444 597
Sig. (2-tailed) 000 321 104 040 040 159 Sig. (2-tailed) 113 435 161 114 319 157
N 7 7 7 7 7 7 N 7 4 7 7 7 T
va Pearson Correlation 848" 315 860" 559 752 384 va Pearson Correlation 510 504 565 898" 432 394
Sig. (2-tailed) 016 491 013 192 .051 396 Sig. (2-tailed) 242 249 186 006 333 382
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
V4 Pearson Correlation 936" 454 786 790" 882" 499 V4 Pearson Correlation 544 437 713 668 556 665
Sig. (2-tailed) 002 308 .036 034 .009 .255 Sig. (2-tailed) 207 327 072 101 195 103
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
V5 Pearson Correlation 543 824 625 741 612 683 V5 Pearson Correlation 524 823’ 847 331 906" 935"
Sig. (2-tailed) 207 023 133 .057 144 091 Sig. (2-tailed) 227 023 016 469 005 002
N 7 7 T 7 7 7 N 7 7 4 7 7 7
V6 Pearson Correlation 785 674 792 741 785" 797" V6  Pearson Correlation 786" 494 741 882" 664 624
Sig. (2-tailed) 037 097 034 057 045 032 Sig. (2-tailed) 036 260 056 009 104 135
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
Correlations Correlations

V37 V38 V39 V40 Va1 va2 V43 Va4 V45 V46 Va7 v4s

Vi Pearson Correlation 702 543 773 ' 767 773 Vi Pearson Correlation 747 702 789" 509 737 851"
Sig. (2-tailed) 079 207 042 043 044 042 Sig. (2-tailed) 054 079 035 244 059 015

N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

v2 Pearson Correlation 442 663 539 681 750 663 v2 Pearson Correlation A1 442 795 550 .703 555
Sig. (2-tailed) 321 104 212 092 052 105 Sig. (2-tailed) 360 321 033 201 078 196

N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

V3 Pearson Correlation 315 833 372 672 610 455 V3 Pearson Correlation 320 315 .507 383 652 552
Sig. (2-tailed) 491 020 412 098 146 304 Sig. (2-tailed) 484 491 245 396 113 199

N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

V4 Pearson Correlation 454 736 441 612 651 709 V4 Pearson Correlation 495 454 710 638 722 561
Sig. (2-tailed) 306 .059 322 144 113 074 Sig. (2-tailed) 259 -306 074 123 -067 190

N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

V5 Pearson Correlation 899" 619 683 532 604 769 V5 Pearson Correlation 955" 899" 645 874" 816" 714
Sig. (2-tailed) .006 138 091 219 151 044 Sig. (2-tailed) 001 006 117 010 .025 071

N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

V6 Pearson Correlation 449 583 769 598 725 342 Ve Pearson Correfation 588 449 .581 619 612 510
Sig. (2-talled) 312 170 044 156 065 453 Sig. (2-tailed) 165 312 171 138 144 242

N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
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Correlations Correlations
vag V50 V51 vs2 V53 V54 V55 V56 V57 V58 V59 V60
Vi Pearson Correlation 744 741 741 726 891" 666 vi Pearson Correlation 702 543 773 747 702 789"
Sig. (2-tailed) 055 057 057 .065 .007 103 Sig. (2-tailed) 079 -207 042 054 079 035
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
v2 Pearson Correlation 907" 604 .604 938" 645 841 v2 Pearson Correlation 442 663 539 KA 442 795"
Sig. (2-tailed) 005 151 151 002 17 018 Sig. (2-ailed) 321 104 212 360 321 033
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
v3 Pearson Correlation 619 491 491 905" ar2 800" V3 Pearson Correlation 315 833" 372 320 315 507
Sig. (2-tailed) 138 263 263 005 A1 031 Sig. (2-tailed) 491 020 412 484 491 245
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
va Pearson Correlation 804" 524 524 910" 560 853 V4 Pearson Correlation 454 736 441 495 454 710
Sig. (2-tailed) 029 227 227 004 191 015 Sig. (2-tailed) 306 059 322 259 306 074
N ] 7 7 € 7 7 N 7 7 7 7 7 7
V5  Pearson Correlation 496 667 667 312 624 720 V5 Pearson Correlation 899" 619 683 955" 899" 645
Sig. (2-tailed) 258 102 102 496 135 068 Sig. (2-tailed) 006 138 091 001 006 117
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
V6 Pearson Correlation 77 583 583 728 780 851" V6 Pearson Correlation 449 583 769" 588 449 581
Sig. (2-tailed) 070 169 169 064 038 015 Sig. (2-tailed) 312 170 044 165 312 A7
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
Correlations Correlations
V61 V62 V63 V64 V65 V66 V67 V68 V69 V70 V71 V72
Vi Pearson Correlation 698 910" 786" 645 819 834" Vi Pearson Correlation 868’ 863 509 737 882" 936"
Sig. (2-tailed) 081 004 036 418 024 .020 Sig. (2-tailed) ot 012 244 -059 -009 .002
N 7 7 7 7 7 7 N 74 7 7 7 7 7
v2 Pearson Correlation 482 890" 833" 773 616 969" V2 Pearson Correlation 442 -630 550 703 784 868"
Sig. (2-tailed) 274 007 020 042 141 000 Sig. (2-tailed) 321 129 201 078 .037 011
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
V3 Pearson Correlation 635 735 502 552 702 gag’ v3 Pearson Correlation 315 -487 -383 652 496 616
Sig. (2-tailed) 125 060 251 199 079 016 Sig. (2-tailed) 491 267 396 113 257 141
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
v4 Pearson Correlation 566 842" 817 794" 646 936" v4 Pearson Correlation 454 691 638 722 794 794"
Sig. (2-tailed) 186 018 025 033 17 002 Sig. (2-tailed) 306 085 123 067 033 033
N 7 7 i 7 T 7 N 7 ¢ 3 7 7 7 7
V5 Pearson Correlation 726 661 716 720 630 543 Vs Pearson Correlation 824’ 917" 874 816’ 722 589
Sig. (2-tailed) 065 106 o71 068 129 207 Sig. (2-tailed) 023 -004 010 025 -067 164
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
V6 Pearson Correlation 512 882" 537 786 591 785 Ve Pearson Correfation 674 655 619 612 577 655
Sig. (2-tailed) 240 .009 214 036 162 037 Sig. (2-tailed) 097 110 138 144 175 110
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
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V1 v2 v3 v4 V5 V6
v7 Pearson Correlation 607 847 706 884" 531 810"
Sig. (2-tailed) 148 016 076 .008 220 .027
N 7 7 7 7 7 7
V8  Pearson Correlation 723 829" 592 852" 759" 759"
Sig. (2-tailed) 066 021 161 015 048 048
N 7 7 7 7 7 7i
V9 Pearson Correlation 854" 822’ 528 820" 677 677
Sig. (2-tailed) 014 023 223 024 095 095
N 7 7 7 7 7 7
V10 Pearson Correlation 846 703 707 780" 782" 733
Sig. (2-ailed) 016 078 076 039 038 061
N 7 7 7 7 7 7
LA Pearson Correlation 689 711 417 713 751 77
Sig. (2-tailed) 087 073 352 072 051 070
N 7 7 7 7 7 7
. I E q E 835
Correlations vi2 Pearson Correlation 473 420 611 589 835 596
Sig. (2-tailed) 283 348 145 164 019 158
V73 V74 V75 V76 v77
- N 7 7 7 7 7 7
Vi Pearson Correlation 741 726 602 731 .835 T . 0 0
Vi3 Pearson Correlation 739 768 847 838 713 880
Sig. (2-tailed 057 065 153 062 .020
ol Sig. (2-ailed) 058 044 016 019 072 009
N 7 7 7 7 7
= N 7 7 7 7 7 7
V2 Pearson Correlation 604 .936 497 .440 689 g w«
Vvi4 Pearson Correlation 842 484 .394 543 935 585
Sig. (2-tailed) 151 002 257 324 087
0.¢ ! Sig. (2-tailed) 018 271 382 208 002 168
N 7 7 7 7 7
= N 7 7 7 7 7 7
3 R Eeson Corplaon 4 g0 09 20 £ V15 Pearson Correlation 777 636 495 588 66 911
Sig. (2-tailed 263 005 074 58 104
i, (E-talled) = Sig. (2-tailed) 040 124 258 165 132 004
i < 4 2L L L N 7 7 7 7 7 7
V4 P I 524 91 51 452 7
earson Correlation 5! 910 510 5. 08 V16 Pearson Correlation 672 722 611 683 716 656
Sig. (2-tailed 227 004 242 309 075
i J Sig. (2-tailed) 098 067 145 091 o7 110
N 7 7 7 7 7
; = . N 7 7 7 7 7 7
\3 Eesison Ceplatin 667 e 818 939 188 V17 Pearson Correlation 529 580 799" 669 701 701
Sig. (2-ailed 102 496 143 002 035
g e Sig. (2-tailed) 223 172 031 100 079 079
5 = 28 L i L 2t N 7 7 7 7 7 7
Vi P lati ] 72 i 1 61 T
6 Sason Soromtion 563 8 830 58 818 V18 Pearson Correlation 602 497 709 510 613 830
2-tail 1 4 21 171 14
S 1) £ 5 = S Sig. (2-tailed) 153 257 074 242 143 021
N 7 7 FA 7 7
N 7 7 7 7 7 7
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Correlations Corelatlons Correlations
i v v g LA L V13 V14 V15 V16 V17 V18 v e = Ve Yes e
VE: - Abeanon Domelaton L st 872 (o L oA V7 Pearson Correlation 819 537 790 514 503 460 R e on Tk i 4% i e il il
Sig. (2-tailed) .003 011 .060 012 197 Sig. (2-tailed) 004 214 o34 55 260 55 zvg (2-tailed) -2G; .25&7) .33§ .223 .SBj .33:
V8 :earson Correlation 921'7' : SSOZ 7717‘ 973.7. 51: 8 7 ! 7 L L 7 V8 Pearson Correlation 756" 671 407 72 532 507
- - = V8 Pearson Correlation .800 727 823 733 .570 511 8
Sig. (2-tailed) .003 .002 043 .000 144 Sig. (2-tailed) pess A P e % 5 Sig. (2-tailed) 049 .099 365 073 219 246
N 7 7 7 7 7 7 5 7 5 5 3 > = N : 7 7 7 7 b/ 7
X3 i Eeson Corelefion 72 | 90 i 52 ge 492 ' Vg Pearson Corelation 752 754 786 600 429 391 Y2 A eareon Curiain 815 i 422 6% A% 25
59 2kied) ol 002 024 L 262 Sig. (2-tailed) 051 050 036 154 336 386 Slibler ) 006 i) 343 09t A5 =159
N ! 7 7 L L 7 N 7 7 7 7 7 7 A L 7 7 7 £ 7
V10 Pearson Correlation 735 771 820 1 676 .830 V10 Fearson Coneaon 942" g e o o =5 V10 Pearson Correlation 697 867 758 790 743 891
Sig. (2-tailed) 060 043 -024 -096 021 Sig. (2-tailed) 002 008 070 138 039 068 Sig. (2-tailed) 082 012 049 034 056 007
N 7 7 7 7 7 7 N ; = ; = = : N : 7 7 7 7 7 7
NI 5y Cop oy £o 6] i Lk L = Vi1 Pearson Correlation 697 707 860’ 670 441 444 i Féa'son _Cmela"m 0 e 2% b2 460 i)
Sig. (2-tailed) 012 .000 .006 096 228 Sig. (2-tailed) — 075 013 090 222 219 Sig. (2-tailed) .034 187 .584 132 .299 .409
N 7 7 7 7 7 7 N 7 = = = = = N 7 7 7 7 7 7
vi2 Pearson Correlation 554 612 492 830 524 1 vi2 Péaréon Conalation 857 785 524 73 v e V12 Pearson Correlation 676 734 629 639 839 709
S0 (Ziaded) A% 14 262 L1 28 Sig. (2-tailed) 014 .035 .228 179 006 .041 Sk 20 080 Loy A22 01 075
C ol ol ol el ] g 2 N N N . [ L [ [
Vi3 Pearson Correlation 819 800 752 942 697 857 Vi3 Eonroon Conbhiln F 79 o 877 869’ S Vi3 Féavson f:orre!atmn 649 .806 809 776 -803 809
Sig. (2-tailed) 024 031 051 002 082 014 Sig. (2-tailed) 030 5 ey o 6 Sig. (2-tailed) 115 029 -027 -040 -030 027
. z L z L L 7 N 7 7 7 7 7 7 L 7 7 z 7 7 7
Vi4  Pearson Cormelation 537 727 754 895" 707 789 ViA.  Pesreon Corelation 779 T 707 677 601 55 Vi4  Pearson Correlation 908 866 560 807 774 800
Sig. (2-tailed) 214 064 050 006 075 035 Sig. (2-ailed) 0 e ) % % Sig. (2-tailed) .005 012 191 .028 041 031
N 7 7 7 7 7 7 7 P 5 5 2 5 7 N : g4 7 g ¥ 7 7
V15 Pearson Correlation 790 823 786 716 860 524 vis Foatson Conlaion T 707 e B a3 660 V15 Pearson F}orrelahon 742 564 486 641 605 492
Sig. (2-tailed) .034 .023 .036 070 013 228 Sig. (2-tailed) 040 075 150 239 086 Sig. (2-tailed) 056 187 269 121 -150 .262
N 7 7 7 7 7 7 b B = 3 = 7 = N 7 7 7 7 7 7
V16  Pearson Corelation 514 733 600 620 670 573 A g = g ; s 555 V16  Pearson Correlation 804 860 629 942 803 652
Sig. (2-tailed) 238 061 154 138 099 179 Sig. (2-tailed) 085 055 150 018 066 Sig. (2-tailed) .029 013 130 .002 030 112
A L L: e 7 L L N 7 7 7 7 7 7 L ’ 7 7 7 7 7
V17  Pearson Correlation 503 570 429 778 441 896" G i 560 = Blo 70 p 910" V17  Pearson Correlation .631 842 846 811 1945 805
Sig. (2-tailed) 250 182 336 039 322 006 Sig. (2-ailed) o 088 230 043 004 Sig. (2-tailed) 129 017 .016 027 .001 .029
i Z L e z L 7 N 7 7 7 7 i 7 ) z 7 7 7 7 z
vig Pearson Correlation 460 511 .301 720 444 775 vis Poarson Conelalion 83 5 500 23 —— 1 V18 Pearson Correlation 658 759 851 780 -960 750
Sig. (2-tailed) 300 241 386 068 319 041 Sig. (2-ailed) 15 e % ) ot Sig. (2-tailed) 108 048 015 039 001 052
N 7 7 7 7 7 7 N 7 5 7 = = 2 N 7 7 7 % 7 7
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Correlations Correlations Correlations
v25 V26 va7 v2g v2g V30 V31 v32 Va3 vaa V35 V36 va7 vag vag V40 va1 v42
v7 Pearson Correlation 792" 581 754 856" 958"~ 600 V7 Pearson Correlation 564 265 842° 633 871 746 V7 Pearson Correlation .330 453 507 337 .509 .507
Sig. (2-tailed) .034 A71 .050 014 .001 155 Sig. (2-tailed) 187 .566 018 127 .099 .054 Sig. (2-tailed) 470 307 246 .459 244 246
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 fA 7 7
V8  Pearson Correlation 821" 715 675 a11” 878" 765 V8  Pearson Correlation 639 460 873 494 760" 924" V8  Pearson Correlation 639 532 704 500 698 704
Sig. (2-tailed) 024 071 096 004 .009 045 Sig. (2-alled) 422 299 010 260 048 003 Sig. (2-tailed) 122 219 078 253 081 078
N 7 7 7 4 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 * 7 7 T
Ve Pearson Correlation 841’ 773’ 602 980"~ 783 734 Vo Pearson Correlation 748 386 779’ 441 732 825" Ve Pearson Correlation 570 442 628 506 -623 782"
Sig. (2-tailed) 018 042 153 000 037 060 Sig. (2-tailed) 053 .393 039 322 .061 .022 Sig. (2-tailed) .181 321 131 .247 135 .038
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 tf T 7
V10 Pearson Correlation 820" 841" 880" 901" 778 649 V10 Pearson Correlation 758 754 852" 721 891" 758 V10 Pearson Correlation 665 751 587 669 607 787
Sig. (2-tailed) 024 018 009 006 039 115 Sig. (2-talled) 049 050 015 068 007 048 Sig. (2-tailed) -103 052 166 101 148 036
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
Vi1 Pearson Correlation 700 745 547 879" 795’ 813’ V11 Pearson Correlation 629 a79 843 374 750 931" Vi1 Pearson Correlation 623 362 750 389 651 610
Sig. (2-tailed) 080 054 204 009 033 026 Sig. (2-tailed) 130 402 017 408 052 002 Sig. (2-tailed) 135 424 052 388 14 146
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 % % 7
Vi2  Pearson Correlation 531 659 895" 606 730 442 Vi2  Pearson Correlation 395 858" 866" 654 877" 733 Vi2  Pearson Correlation 659 789’ 454 489 444 576
Sig. (2-tailed) 220 108 007 149 062 320 Sig. (2-talled) 380 014 012 11 010 061 Sig. (2-tailed) 108 035 306 265 318 176
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
V13 Pearson Correlation 842’ 743 964" 832’ 873" 663 V13 Pearson Correlation 711 721 883" 871’ 842’ 739 Vi3 Pearson Correlation 592 got’ -626 659 -659 626
Sig. (2-tailed) 018 056 .000 020 010 105 Sig. (2-tailed) 073 067 .008 011 018 058 Sig. (2-tailed) 161 031 133 107 -107 133
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
Vi4  Pearson Correlation 645 941" 663 842" 573 761" V14 Pearson Correlation 744 835 807" 457 928" 854" V14 Pearson Correlation 871" -628 730 648 645 810"
Sig. (2-tailed) 117 002 105 018 179 047 Sig. (2-talled) 055 019 028 303 003 014 Sig. (2-tailed) 011 131 062 115 117 027
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
V15  Pearson Correlation 684 848’ 626 841’ 697 922" V15  Pearson Correlation 844’ 439 786’ 645 766 761" Vi5  Pearson Correlation 541 -362 867 480 -684 -400
Sig. (2-tailed) 090 016 132 018 082 003 Sig. (2-tailed) 017 325 036 17 045 047 Sig. (2-tailed) 210 424 012 276 -090 374
N 7z 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 i 7 N 7 7 7 7 7 7
Vi6  Pearson Correlation 790° 551 537 606 511 768" V16 Pearson Correlation 629 740 563 496 531 733 V16  Pearson Correlation 873 789’ 821’ 870’ 963" 698
Sig. (2-tailed) 034 200 214 149 241 044 Sig. (2-tailed) 130 057 188 258 220 061 Sig. (2-tailed) 010 035 024 011 000 081
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 % 7 7
Vi7  Pearson Correlation 689 540 876" 529 644 513 V17 Pearson Correlation 502 808" 700 795" 689 609 Vi7  Pearson Correlation 697 952" 564 759° 689 564
Sig. (2-tailed) 087 21 010 223 119 239 Sig. (2-tailed) 251 006 080 .033 .087 147 Sig. (2-tailed) .082 .001 187 .048 .087 187
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 % 7
V18  Pearson Correlation 627 649 794" 521 530 690 V18  Pearson Correlation 681 831" 642 859" 680 540 V18 Pearson Correlation 649 788" 740 748 732 370
Sig. (2-tailed) 131 115 033 230 221 086 Sig. (2-tailed) 092 021 120 013 093 211 Sig. (2-tailed) 115 035 057 053 061 414
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7
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Correlations Correlations Corclatiang
v43 va4 V45 vag va7 vag Vag V50 vsi vs2 V53 V54 V55 V56 V57 V58 V59 V60

V7 Pearson Corrslation 584 330 562 767 513 342 (RS Eonis ot Dshaion 734 536 336 746 716 784 V7 Pearson Correlation 330 453 507 564 330 562
Sig. (2-tailed) 169 470 189 044 .239 453 Sig. (2-tailed) 061 -462 462 -054 070 037 Sig. (2-tailed) 470 307 246 169 470 189

N 7 7 7 7 7 7 N L 7 7z 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

V8 Pearson Correlation 754 639 784 906" 723 516 VBi Fearson Coretation 845 -590 590 661 812 871’ V8 Pearson Correlation 639 532 704 754 639 784"
Sig. (2-tailed) 050 122 037 005 086 235 Sig. (2-alled) 07 163 163 -108 027 011 Sig. (2-tailed) 122 219 078 050 122 037

N 7 7 7 7 7 7 N 7 T 7 Z 7 % N 7 7 7 7 7 7

) Pearson Correlation 740 570 758 742 645 599 va Pearson Correlation 804" 527 527 731 865 718 Vo Pearson Correlation 570 442 628 740 570 758"
Sig. (2-tailed) 057 181 048 056 118 155 Sig. (2-tailed) 029 224 224 062 012 069 Sig. (2-tailed) 181 321 131 057 181 048

N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

V10 Pearson Correlation 850° 665 606 659 778 838" VAL RGBT 573 587 587 758 706 758’ V10 Pearson Correlation 665 751 587 850° 665 606
Sig. (2-ailed) p 10 P o7 0 e Sig. (24ailed) 179 166 166 048 076 049 Sig. (2-tailed) 103 052 166 015 103 149

N 7 7 7 7 7 7 N z 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

il Pedoe Corelaion 766 623 741 01" 627 418 Vi1 Pearson Correlation 800" 547 547 505 858 790" Vi1 Pearson Correlation 623 362 750 766 623 741
Sig. (2-tailed) 045 135 057 003 131 350 S ted) o3l 204 204 248 013 035 Sig. (2-tailed) 135 424 052 045 135 057

N 7 7 7 7 7 7 N L 7 % 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

V12 Pearson Correlation 812 659 370 722 730 657 vi2 Pearson Correfation 293 477 477 436 .383 723 V12 Pearson Correlation 659 789 454 812" 659 370
Sig. (2-ailed) 027 108 7 = 052 00 Sig. (2-tailed) 524 279 279 329 307 066 Sig. (2-alled) 108 035 306 027 108 415

N 7 7 7 7 7 7 i L L 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

Vi Peason Correaem 760" 502 584 701 770 719 Vi3 Pearson Correlation 626 587 587 792" 672 875" Vi3  Pearson Correlation 592 801 626 760’ 592 584
Sig. (2-tailed) 047 161 168 079 043 069 Sigiigaatied) 159 tlad 160 034 098 010 Sig. (2-tailed) 161 031 133 047 161 168

= = - = = = = N 7 s 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

V14 Pearson Corelation 972" 871" 664 735 811 sse | [ENEECE[Eo Caneiion 523 702 702 465 750 683 V14 Pearson Comrelation 871" 628 730 972" 871" 664
Sig. (2-tailed) 000 o011 104 060 027 013 Sig. (2-tailed) .228 079 079 .293 052 091 Sig. (2-tailed) 011 131 062 000 011 104

N 7 7 7 g 7 7 N i3 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

V15 Pearson Correlation 746 541 617 732 558 488 VA5 Poarson Gorelation 710 569 569 548 948 754 V15 Pearson Correlation 541 362 867" 746 541 617
Sig. (2-tailed) 054 210 140 061 193 267 Sla: (@ied) L 182 J82 208 001 050 Sig. (2-tailed) 210 424 012 054 210 140

N 7 7 7 7 7 7 ) 7 7 7 7 7 ¥ N 7 7 7 7 7 7

V16 Pearson Correlation 601 873 924" 670 950" 730 V16 Pearson Correlation 845° 954" 954" 584 606 911" V16  Pearson Correlation 873 789" 821" 601 873’ 924"
Sig. (2-taled) P s o5 o T ez Sig. (2-tailed) 017 001 001 168 149 004 Sig. (2-talled) 010 035 024 153 010 003

N 7 7 7 7 7 7 N i 7 7 7 b4 7 N 7 7 Z 7 7 Ui

V17 Pearson Comslation 640 897 543 580 858 751 Vi7._Pearsion Coirelation 480 701 701 609 375 845’ V17 Pearson Correlation 697 952" 564 640 697 543
Sig. (2-ailed) o1 o 55 e TR T Sig. (2-tailed) 275 079 079 147 408 016 Sig. (2-tailed) 082 001 187 121 082 208

N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7

V18 Pearson Correlation 636 649 503 505 751 707 V18 Pearson Correlation 477 722 722 540 540 794" VI8 Pearson Correlation 649 788 740 636 649 503
Sig. (2-tailed) 124 15 250 248 052 076 Sig: {2-taltcd) 279 067, 067 il 21 033 Sig. (2-tailed) 115 035 057 124 115 250

N 7 7 7 7 7 7 N L L L L 7 7 N 7 7 7 7 7 7
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Correlations Correlations Correlations
ve1 V62 . V63 vs4“ V65 V66 i ve7 ves ves vio i s V73 V74 V75 V76 V77
V7 Pearson Correlation .352 818 725 928 430 792 V7 EeR N orean 581 700 767 513 774 665 v7 Pearson Correlation 335 746 460 .488 495
Sig. (2-tailed) .439 .025 .065 .003 336 034 Sig. (2-tailed) 171 075 044 239 041 103 Sig. (2-tailed) 462 054 .300 267 .259
N 7 7 7 7 T 7' N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7
V8 Pearson Correlation 463 .885 897 -985 507 821 v8 Pagreoh Coralation 715 852" 908" 723 877" 786" v8 Pearson Correlation 590 661 511 756 671
Sig. (2-tailed) .295 008 -006 -000 246 024 Sig. (2-talled) o071 015 005 066 010 036 Sig. (2-tailed) 163 106 241 049 099
N 7 7 7 7 7 7 N = = = 2 - > N 7 7 7 7 7
Ve Pearson Correlation 490 -889 908 879 595 841 Vo Pearson Corratation 778 879" 742 645 978" 879" V9 Pearson Correlation 527 731 391 675 678
Sig. (2-tailed) 264 007 005 009 159 018 Sig. (2-tailed) 042 009 056 118 000 009 Sig. (2-tailed) 224 062 386 096 .094
) 7 7 L L4 _7_ 7_ N il T 7: T 7 7 N z 7 L B 7
vio Pearson Correlation .866 .850 710 703 .891 820 V10 Padison Gorralalion 841" 033" 659 778 847 780" V10 Pearson Correlation 587 758 720 697 867
Sig. (2-tailed) 012 015 074 078 007 024 Sig. (2-talled) 018 002 107 039 016 039 Sig. (2-talled) 166 048 068 082 012
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 T 7 7
VUES S oaron Coriokaon o Bt oo 8l oee i 0 Vi1 Pearson Correlation 5 st 921" 627 828 71g | (SNSRI call S0 o s b
Sig. (2-tailed) 463 022 017 -000 409 .080 Sig. (2-talled) 054 024 003 131 021 072 Sig. (2-tailed) 204 248 319 034 187
N 7 Z 7 7 74 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 Z 7 7 7
RIS ey Sk 2 1o stat 583 =09 o9 V12 Pearson Correlation 659 777 722 730 516 a0z | |[CESARSRRRTETH Corelatcy AT 438 78 78 738
Sig. (2-ailed) 021 AT7. 310 164 075 220 Sig, (2talled) 108 040 067 062 235 a2 Sig. (2-tailed) 279 329 041 095 060
. R N N N N g 1 7 il o o] R N N 2
Vi3 Pearson Corelation 792 871 643 772 809 842 via ey 743 a8’ 701 770" 726 706 Vi3 Pearson Correlation 587 792 835 649 .806
Sig. (2-tailed) .034 011 119 042 027 018 Sig. (2-talled) 056 019 079 043 065 076 Sig. (2-tailed) 166 034 019 115 .029
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7
vi4 Pearson Correlation -827 766 717 665 800 645 via Pearson Correlation oa” 971" 735 811" 810" 726 vi4 Pearson Correlation 702 465 675 908 .866
Sig. (2-tailed) .022 045 070 -103 031 17 Sig. (2-talled) 002 000 060 027 027 064 Sig. (2-tailed) 079 293 096 005 012
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 2 - v N 7 7 7 7 it
V15 Pearson Correlation 417 871 617 856 492 684 Vi5 Paarsan Corrolation 848’ 767 732 558 690 677 Vis Pearson Correlation 569 548 690 742 .564
Sig. (2-tailed) 352 011 140 014 262 090 Sig. (2-tailed) 016 044 061 193 086 094 Sig. (2-tailed) 182 .203 086 056 187
N £ 7 7 A L 7 N 7 7 T 7 15 7 L 7 L 4 7 7
V16  Pearson Correlation 646 812 793 683 652 790 V16 Paarser Correlation 551 683 670 950" 620 777 V16 Pearson Correlation 954 584 723 804 860
Sig. (2-tailed) 117 027 033 031 112 034 Sig. (2-tailed) 200 091 100 001 138 040 Sig. (2-tailed) 001 168 066 029 013
N 7 % 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7
vi7 Pearson Correlation 872 679 484 531 805 689 Vi7 Pasraon Gocalation 540 669 580 858" 455 531 vi7 Pearson Correlation 701 .609 910 631 842
Sig. (2-tailed) .010 .094 271 220 029 .087 Sig. (2-tailed) 211 100 173 013 305 200 Sig. (2-tailed) 079 147 .004 129 017
N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 7 7 7 7
vig Pearson Correlation 776 716 .362 510 750 627 vig Feerson Cormiation 649 624 505 751 375 510 vig Pearson Correlation 722 540 1.000 658 759
Sig. (2-tailed) 040 070 426 242 052 131 Sig. (2-tailed) 15 134 248 052 407 242 Sig. (2-tailed) 067 21 -000 108 .048
N % % 7 7 F4 7 N 7 7 7 7 7 7 N 7 4 7 7 T
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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