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ANALISIS KAPABILITAS PROSES PRODUKSI BAUT 

JENIS TAPPING SCREW JF (TSJF) PADA PROSES DRAT  

DI PT. AJBS SURABAYA 

 

Nama   : Umma Rizqiyah Ramdhana 

NRP   : 10611500000083 

Departemen  : Statistika Bisnis Fakultas Vokasi ITS 

Dosen Pembimbing : Dra. Lucia Aridinanti, MT 

 

Abstrak 

PT. Abhijana Jaya Braja Sejahtera (AJBS) adalah perusahaan 

swasta Nasional yang berkonsentrasi dalam bidang pembuatan baut, 

Mur dan pengencang (fastener). Selama ini dalam pengendalian kualitas 

perushaan hanya melakukan pengkuran panjang dan diameter saja 

belum pernah melakukan analisis kapabilitas, padahal analisis 

kapabilitas penting untuk mengetahui seberapa besar tingkat kapabilitas 

suatu proses. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui kapabilitas 

proses dan penyebab terjadinya ketidaksesuaian pada produk Baut pada 

bulan Januari  2018 (fase I) dan Februari 2018 (fase II). Dengan 

menggunakan peta individu dan peta MR diperoleh hasil proses 

terkendali baik pada fase I dan fase II baik dari aspek diameter maupun 

panjang. Indeks Cp diameter meningkat dari 3,2783 pada fase I menjadi 

3,3118 pada fase II sedangkan nilai Cpk diameter menurun dari 0,9582 

pada fase I menjadi 0,9333 pada fase II. Sementara itu indeks Cp panjang 

meningkat dari 1,9137 pada fase I menjadi 2,2566  pada fase II dan nilai 

Cpk panjang menurun dari 1,1629 pada fase I menjadi 1,1488 pada fase 

II. Jadi dapat disimpulkan bahwa proses pada fase I dan fase II dari 

aspek diameter tidak kapabel karena proses telah terkendali secara 

statistik tapi indeks Cp  <  1. Dari aspek panjang proses telah kapabel 

karena proses telah terkendali secara statistik dan indeks Cp  > 1. 

Walaupun terjadinya penurunan indeks Cp tetapi telah diuji tidak terjadi 

pergeseran proses pada aspek diameter antara fase I dan fase II 

sedangkan pada aspek panjang terjadi pergeseran proses pada fase I dan 

fase II.  

Kata Kunci : Diameter, Kapabilitas Proses, Panjang, Uji Dua Mean 
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CAPABILITY PROCESS ANALYSIS OF BOLT TAPPING 

SCREW JF (TSJF) IN PT. AJBS SURABAYA 

 

Student Name : Umma Rizqiyah Ramdhana 

NRP : 10611500000083 

Department : Business Statistics Faculty of Vocations ITS 

Supervisor : Dra. Lucia Aridinanti, MT 

 

Abstrack 

PT. Abhijana Jaya Braja Sejahtera (AJBS) is a national private 

company concentrating in the manufacture of bolts, nuts and fasteners 

(fastener). So far, in the quality control of the company, only doing long 

and diameter has never done capability analysis, whereas capability 

analysis is important to know how big the capability level of a process. 

This study aims to determine the process capability and causes of non-

conformity in Bolt products in January 2018 (phase I) and February 

2018 (phase II). By using individual maps and MR maps obtained the 

results of controlled process both in phase I and phase II both from 

aspect diameter and length. The Cp diameter index increased from 

3.2783 in phase I to 3.3118 in phase II whereas the value of Cpk 

diameter decreased from 0.9582 in phase I to 0.9333 in phase II. 

Meanwhile the long Cp index increased from 1.9137 in phase I to 

2.2566 in phase II and the value of Cpk length decreased from 1.1629 in 

phase I to 1.1488 in phase II. So it can be concluded that the process in 

phase I and phase II of aspect diameter not capable because the process 

has been controlled statistically but index Cp <1. From the aspect of 

process length has been capable because the process has been controlled 

statistically and index Cp> 1. Despite the decline of index Cp but has 

been tested no shift in the process of aspect diameter between phase I 

and phase II while on the long aspect there is a shift in phase I and phase 

II. 

 

Keywords : Diameter of Bolt, Lenght of Bolt, Inference on The Mean of 

Population, Process Capability, 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Persaingan dunia industri saat ini semakin ketat sehingga 

perusahaan-perusahaan berlomba-lomba untuk memproduksi 

produk yang berkualitas baik. Hal ini dikarenakan tersedianya 

sumber daya manusia maupun sumber daya yang lain didukung 

dengan perkembangan teknologi yang semakin canggih. Selain 

itu ada faktor eksternal yang mempengaruhi yaitu dari segi 

konsumen yang semakin selektif dalam memilih suatu produk 

dengan harga yang terjangkau. Untuk menghadapi persaingan 

tersebut berbagai cara dilakukan oleh perusahaan salah satunya 

dengan memberikan kualitas yang baik kepada konsumen. Salah 

satu perusahaan yang terjun di dunia Industri adalah PT. AJBS.  
PT. Abhijana Jaya Braja Sejahtera (AJBS) adalah 

perusahaan Swasta Nasional yang berkonsentrasi pada bidang 

pembuatan baut, mur dan pengencang (fastener) yang berlokasi di 

Surabaya. PT. AJBS dalam Menghadapi era global dimana 

kompetisi akan berlangsung sangat ketat tanpa adanya batasan 

wilayah dan negara mengharuskan PT. AJBS  untuk 

menghasilkan produk yang bermutu tinggi dan menggunakan 

teknologi yang terkini supaya menghasilkan produk yang 

berkualitas sesuai yang diinginkan oleh konsumen. Jenis produk 

baut, mur dan pengencang yang  akan di produksi berdasarkan 

permintaan konsumen.  Produk-produk yang dihasilkan memiliki 

kualitas yang baik dan sesuai dengan keinginan konsumen maka 

dilakukan pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas kali ini 

dilakukan pada baut jenis Tapping Screw JF (TSJF). TSJF 

merupakan baut yang diproduksi oleh PT. AJBS yang digunakan 

untuk furniture, mebel dan alat-alat yang terbuat dari kayu. TSJF 

merupakan salah satu produk yang banyak dipesan oleh 

konsumen dengan bentuk yang bervariasi. Kualitas yang 

diinginkan oleh perusahaan adalah ukuran diameter dan panjang 

baut sesuai dengan keinginan konsumen. Hal itu lah yang 



2 

 

membuat perusahaan harus memperhatikan pengendalian kualitas 

dengan memeriksa beberapa produksi baut yang kemudian ditulis 

di checksheet. Perusahaan belum melakukan pengendalian 

kualitas menggunakan metode statistik padahal pengendalian 

kualitas statistik seperti kapabilitas perlu dilakukan oleh 

perusahaan untuk mengetahu apakah proses produksi sudah 

kapabel atau tidak untuk meningkatkan kualitas produk pada 

proses selanjutnya. Penelitian ini akan dilakukan pengendalian 

kualitas statistik pada produk TSJF yang dilakukan pada proses 

drat dengan karakteristik kualitas yang digunakan adalah diameter 

body setelah di drat dan panjang body setelah di drat.  

 Data yang digunakan untuk analisis adalah data hasil 

pemeriksaan pada proses drat yang dilakukan oleh perusahaan. 

Hasil pemeriksaan produk dianalisis menggunakan peta kendali 

univariat yaitu peta kendali individu. Karena varians antar 

percobaan diduga sama sehingga sampel yang digunakan hanya 1. 

Peta kendali individu digunakan untuk mengetahui apakah proses 

produksi sudah terkendali secara statistik atau belum, seelah 

proses terkendali selanjutnya dilakukan analisis kapabilitas proses 

untuk mengetahui apakah proses sudah terkendali atau tidak. 

Hasil analisis kapabilitas proses dapat digunakan untuk 

perusahaan menentukan target pada proses selanjutnya.   

1.2.  Perumusan Masalah 

TSJF merupakan salah satu produk yang di produksi oleh 

PT. AJBS, dalam proses pemeriksaan perusahaan hanya 

menggunakan checksheet yang disesuaikan dengan spesifikasi 

yang telah ditentukan berdasarkan mesin drawing.  Perusahaan 

belum pernah melakukan analisis kapabilitas proses pada produk, 

padahal analisis kapabilitas proses penting untuk menilai apakah 

proses sudah kapabel atau belum selain itu juga berguna untuk 

peningkatan kualitas berkelanjutan. Karena belum pernah 

dilakukan analisis kapabilitas proses maka perlu dilakukan 

analisis kapabilitas proses pada suatu periode dalam hal ini 

ditentukan bulan Januari dan Februari 2018 sebagai baseline 

untuk menentukan target proses selanjutnya. Sehingga 
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permasalahannya adalah bagaimana kapabilitas proses pembuatan 

produk TSJF pada periode Januari – Februari 2018.  

1.3.  Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dijelaskan maka 

tujuan dalam penelitian ini adalah menganalisis kapabilitas proses 

produksi produk TSJF di PT. AJBS Sejahtera. 

1.4.  Ruang Lingkup / Batasan Masalah 

Produk yang diamati adalah produk Tapping screw JF 

(TSJF) yang diperiksa pada proses pembentukan drat. Data yang 

digunakan adalah data pemeriksaan pada bulan Januari 2018 

sampai Februari 2018. Bagian produk yang diperiksa adalah 

diameter badan produk setelah di drat dan panjang badan setelah 

di drat.  

1.5.  Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diperoleh pada penelitian ini adalah sebagai 

berikut. 

1. Memberikan informasi kepada perusahaan terhadap hasil 

kapabilitas proses yang ada di perusahaan supaya 

perusahaan dapat meningkatkan kualitas produk TSJF yang 

di produksi PT. AJBS 

2. Menginformasikan faktor-faktor yang menjadi penyebab 

pada ketidaksesuaian pada proses produksi supaya 

perusahaan dapat memperbaiki faktor-faktor penyebab 

ketidaksesuain berdasarkan akar permasalahan. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

Suatu proses dikatakan kapabel  apabila telah terkendali 

secara statistik serta berada dalam batas spesifikasi. Untuk 

mengetahui proses terkendali maka digunakan peta kendali. Peta 

kendali yang digunakan pada permasalahan ini adalah peta 

kendali individu dan peta MR. Karena jumlah hanya yang 

digunakan pada analisis hanya sebanyak 26 sehingga subgrupnya 

hanya 1. Proses dikatakan kapabel atau berada dalam batas 

spesifikasi jika nilai Cp dan Cpk lebih dari 1. Setelah diketahui 

hasil dari peta kendali kemudian dilakukan uji varians 2 populasi 

dan uji mean dua populasi pada masing-masing karakteristik 

kualitas untuk mengetahui pergeseran proses. Bab ini akan 

menguraikan hal tersebut. 

2.1 Peta Kendali Individu dan Peta MR 

Peta kendali individu san Peta MR yang juga dikenal 

dengan nama Shewart individuals control chart adalah diagram 

kendali variabel yang digunakan jika jumlah observasi dari 

masing-masing subgrup hanya satu (n =1). Peta kendali individu 

diperlukan dalam situasi-situasi sebagai berikut (Montgomery, 

2013). 

1. Menggunakan teknologi pengukuran dengan inspeksi 

otomatis dan setiap unit yang diproduksi dapat dianalisis 

sehingga tidak ada dasar untuk pengelompokkan rasioanal 

ke dalam subrup. 

2. Siklus produksi sangat lama, dan menyulitkan jika 

mengumpulkan sampel sebanyak n > 1. 

3. Pengukuran berulang pada proses akan berbeda karena 

faktor kesalahan (error) lab atau analisis, seperti pada 

proses kimia. 

4. Beberapa pengukuran diambil pada unit produk yang sama, 

seperti mengukur ketebalan oksida di beberapa lokasi yang 

berbeda pada sebuah wafer di fabrikasi alat semikonduktor.  



6 

 

5. Dalam pabrik-pabrik proses tertentu, seperti pabrik kertas, 

pengukuran pada beberapa parameter seperti ketebalan 

lapisan di seluruh gulungan kertas akan berbeda sangat 

sedikit dan menghasilkan standar deviasi yang jauh terlalu 

kecil jika tujuannya adalah untuk mengendalikan ketebalan 

lapisan sepanjang gulungan kertas. 

Perhitungan moving range adalah seperti Persamaan 2.1. 

1


i
xixiMR   

Batas kendali peta  MR  juga dapat dicari dengan rumusan 

sebagai berikut. 

 

MRDBKA
4

  

MRGT  

MRDBKB
3

  

 

Maka parameter untuk peta kendali individu  adalah 

 

2

3
d
MRxBKA   

xGT   

 

2

3
d

MR
xBKB    

Keterangan: 

i = 1,2,3,...,m 

m = banyaknya sampel 

ix  = sampel pada observasi ke-i 

x  = rata-rata jumlah sampel pada seluruh observasi 

iMR  = moving range ke-i 

MR  = rata-rata moving range 

BKA = Batas Kendali Atas  

2.1 

2.2 

2.3 

2.4 

2.5 

2.6 

2.7 
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GT = Garis Tengah 

BKB = Batas Kendali Bawah 

Nilai 2d , 3D dan  4D  dapat dilihat dari tabel Lampiran 6 

yang ditentukan berdasarkan banyaknya pengamatan pada tiap 

sampel. Struktur data yang digunakan untuk peta kendali individu 

dan MR adalah seperti Tabel 2.1. 

Tabel 2.1 Struktur Data 

Sample ix  Moving Range 

1 1x  - 

2 2x  MR2 

: : : 

j jx  MRj 

: : : 

m mx  MRm 

2.2 Indeks Kapabilitas Proses 

 Analisis kapabilitas proses merupakan teknik statistik 

yang membantu selama proses siklus produksi, termasuk kegiatan 

kegiatan pengembengan sebelum melakukan proses produksi, 

dalam menganalisis keadaan yang berubah-ubah relatif terhadap 

persyaratan atau spesifikasi produk, dan membantu dalam 

pengembangan, pembuatan dalam menghilangan keadaan yang 

berubah-ubah tersebut. Analisis kapabilitas proses merupakan 

bagian penting dari program peningkatan kualitas. Beberapa 

kegunaan dari analisis kapabilitas proses adalah memprediksi 

seberapa baik proses yang ditoleransi, membantu dalam memilih 

atau memodifikasi suatu produk, membantu dalam menetapkan 

interval antara pengambilan sampel untuk memantau proses dan 

sebagainya (Montgomery, 2013). 

 Salah satu cara untuk mengetahui kapabilitas proses 

adalah melalui proses kemampuan rasio (PCR) Cp dengan 

menggunakan Persamaan 2.8 
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6

BSBBSA
pC


  

 Jika standar deviasi tidak diketahui dan harus diganti 

dengan ̂ dengan menggunakan Persamaan 2.9. 

̂6
ˆ BSBBSA

pC


  

 Jika yang diperlukan hanya batas spesifikasi atas atau 

batas spesifikasi bawah saja maka menggunakan Persamaan 2.10 

dan 2.11. 





3




BSA

pA
C     





3

BSB
pB

C


        2.11 

 Nilai akurasi dapat diketahui menggunakan Persamaan 

2.12. 

  ),min( pBCpACpkC    2.12 

 

Keterangan : 

pC  = Indeks kapabilitas proses 

pĈ  = Indeks kapabilitas proses standar deviasi tidak diketahui 

pAC  = Indeks kapabilitas proses atas 

pBC  = indeks kapabilitas proses atas 

pkC  = Rasio kapabilitas proses  

BSB = Batas Spesifikasi Bawah 

BSA = Batas Spesifikasi Atas 

  = Standar deviasi 

̂  = Nilai estimasi standar deviasi 

2.3 Uji Varians Dua Populasi 

Uji varians  dua populasi atau biasanya menggunakan uji F 

ini digunakan untuk mengetahui apakah ada perbedaan varians 

2.8 

2.9 

2.10 
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antara dua populasi (Montgomery, 2013). Hipotesis yang 

digunakan pada  uji varians 2 populasi adalah sebagai berikut. 

H0 : 2
2

2
1     

H1 : 2
2

2
1     

Statistik Uji:  

      
2
2

2
1

s

s
F    2.13 

Keterangan: 
2

1  = Varians atau ragam populasi 1 
2
2

 = Varians atau ragam populasi 2 

1v
 = Derajat bebas populasi 1 

2v
 = Derajat bebas populasi 2 

Jika ditetapkan taraf signifikan (α) sebesar 0,05 maka H0 

ditolak jika )2;1(2/1 vvFF   atau )2;1(2/ vvFF   yang berarti ada 

perbedaan antara varians populasi 1 dan populasi 2. Nilai f  

dilihat pada Lampiran 9.  

2.4 Uji Mean Dua Populasi 

Uji mean dua populasi dilakukan untuk mengetahui apakah 

ada perbedaan proses antara populasi satu dengan populasi 

lainnya. Metode yang dapat digunakan yaitu t-test untuk 

membandingkan mean proses dua populasi. 

Biasanya dalam melakukan penelitian digunakan dua 

sampel atau lebih sebagai objek penelitiannya. Salah satu analisis 

yang digunakan untuk membandingkan mean dua populasi adalah 

uji t untuk dua populasi yang saling bebas. Uji t digunakan untuk 

mengetahui ada atau tidak adanya perbedaan (kesamaan) rata-rata 

antara dua populasi (Montgomery, 2013). Karena pada penelitian 

ini varians dari dua populasi diasumsikan sama dan berdistribusi 

normal, maka hipotesisnya adalah sebagai berikut. 



10 

 

H0  : 
21

   
(Tidak ada perbedaan rata-rata antara populasi 1 

dan populasi 2)
 

H1 : 21
   (Ada perbedaan rata-rata antara populasi 1 dan 

populasi 2) 

 Jika 2
2

2
1  

 
tetapi tidak diketahui maka statistik uji 

yang digunakan seperti Persamaan 2.14. 

 

ps
mm

dxx
t

2

1

1

1

0)21(




             2.14 

dengan, 

 
2

21

2
2

)1
2

(2
1

)1
1

(






mm

smsm
sp   2.15 

 

 Jika 2
2

2
1  

 
tetapi tidak diketahui maka statistik uji yang 

digunakan adalah pada Persamaan 2.16. 


























2

2
2

1

2
1

0
)21(

m

s

m

s

dxx
t           2.16 




























































)1
2

(

2)
2

2
2(

)1
1

(

2)
1

2
1(

2

2
2

1

2
1

m

m
s

m

m
s

m

s

m

s

v
          2.17 

Keterangan: 

t = Statistik uji yang mengikuti distribusi t 

1x   
= Rata-rata sampel populasi 1 

2x   
= Rata-rata sampel populasi 2 
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)( 21 xx   = Selisih rata-rata sampel 
2
1s   = Varians populasi 1 

2
2s  = Varians populasi 2 

ps
 

= Spooled yaitu gabungan dua standar deviasi 

1m  = Banyaknya sampel populasi 1 

2m  = Banyaknya sampel populasi 2 

v = Derajat bebas  

Jika ditetapkan taraf signifikan sebesar α untuk kondisi 
2
2

2
1  

 
daerah penolakan H0 adalah )221;2/(  mmtt   atau 

)221;2/(  mmtt  , sedangkan untuk kondisi 2
2

2
1  

 
daerah 

penolakan H0 adalah );2/( vtt   atau );2/( vtt 
 
dimana nilai t 

dapat dilihat pada Lampiran 8. 

2.5 Uji Keacakan 

Uji keacakan data adalah sebuah pengujian untuk 

mengetahui apakah suatu rangkaian kejadian, hal, atau simbol 

merupakan hasil suatu proses acak. Pengujian keacakan data juga 

digunakan untuk memeriksa apakah proses telah terkendali secara 

statistik, apabila asumsi keacakan tidak terpenuhi maka proses 

tidak terkendali secara statistik. Data yang digunakan untuk 

analisis terdiri atas serangkaian pengamatan dan dapat 

dikategorikan kedalam dua kelompok, dengan n merupakan 

ukuran sampel total, n1 merupakan banyaknya pengamatan 

kelompok yang satu, n2 merupakan banyaknya pengamatan 

kelompok yang lain. Adapun pengujian keacakan ditunjukkan 

seperti berikut (Daniel, 1989). 

H0  : Data pengamatan telah diambil secara acak dari suatu 

populasi 

H1 : Data pengamatan telah diambil secara tidak acak dari suatu 

populasi 

Statistik uji :  r = banyaknya runtun yang terjadi 
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Statistik uji untuk sampel besar bila n1 dan n2 > 20 menggunakan 

Persamaan (2.18) 

     
 

   121
2

21

21212212

121/212








nnnn

nnnnnn

nnnnr
z             2.18 

dimana, 
Z  : nilai kritis atau statistik uji 

R : banyaknya runtun yang terjadi 

n1 : banyaknya data bertanda (+) atau banyaknya data yang 

lebih besar dari mean 

n2 : banyaknya data bertanda (-) atau banyaknya data yang 

lebih kecil dari mean 

Jika taraf signifikan sebesar α maka H0 ditolak jika r < 

rbawah dan r > ratas dari tabel nilai kritis untuk n1 dan n2 < 20, 

sedangkan H0 ditolak jika 
2ZZ dan 

2ZZ  untuk n1 dan n2  20. 

2.6 PT. Abhijana Jaya Braja Sejahtera 

 PT. Abhijana Jaya Braja Sejahtera adalah perusahaan 

swasta nasioanal yang berkonsentrasi pada pembuatan baut, mur 

dan pengencang (fastener) yang berlokasi di Surabaya Indonesia. 

PT. Abhijana Jaya Braja Sejahtera berpengalaman lebih dari 20 

tahun dalam hal desain dan manufaktur alat-alat pengencang 

dalam banyak jenis, ukuran dan penggunaan di bidang 

perminyakan, kelautan, sipil dan konstruksi, mebel, otomotif, 

industri peralatan berat dan ringan. Dengan ratusan mesin heading 

dan drat, puluhan bolt former, perusahaan dapat dengan mudah 

memproduksi dengan kapasitas 800 sampai 1000 ton perbulan. 

Ketatnya sistem kontrol dan kualitas dapat dipastikan 

menghasilkan produk yang berkualitas dengan harga yang 

kompetitif. Diagram proses produksi PT. Abhijana Jaya Braja 

Sejahtera adalah seperti pada Gambar 2.2 (Buku Profil 

Perusahaan, 2010). 
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Gambar 2.1 Diagram Proses Produksi 

 Salah satu produk yang di produksi oleh PT. AJBS adalah 

Tapping Screw JF (TSJF) TSJF digunakan pada bidang mebel 

furniture dan lain lain. Ukuran diameter, panjang badan dan 

panjang drat disesuakian dengan permintaan konsumen. Contoh 

produk TSJF seperti yang terdapat pada Gambar 2.2. 

 
Gambar 2.2 Tapping Screw JF  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Halaman ini sengaja dikosongkan 

 

 



 

15 

BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

3.1 Variabel Penelitian 

Variabel yang dijadikan sebagai karakteristik kualitas 

adalah diameter badan setelah di drat dan panjang badan 

setelah di drat. Diameter badan setelah di drat dan panjang 

badan setelah di drat berpengaruh pada proses karena ketika 

diameter nya drawing product maka akan mengganggu proses 

produksi dan jika panjang badan setelah di drat tidak sesuai 

bisa menyebabkan produk patah. Pengukuran dilakukan pada 

tahap pembentukan drat seperti pada Gambar 2.2.  

Pengukuran dilakukan pada pada bagian baut yaitu 

sebagai berikut. 

1.  Diameter baut merupakan diukur pada baut setelah proses 

drat menggunakan alat sketmat, diameter baut seperti pada 

Gambar 3.1. 

2.  Panjang baut merupakan jarak antara ujung baut sampai 

bagian badan yang di drat, diukur menggunakan alat 

sketmat, gambar panjang Badan setelah di drat seperti 

Gambar 3.1. 

Gambar 3.1 Baut TSJF 

3.2 Teknik Pengambilan Data 

Data yang digunakan dalam penelitian ini merupakan 

data sekunder hasil proses produksi di PT. Abhijana Jaya 

Braja Sejahtera pada  produk TSJF. Alamat PT. Abhijana Jaya 



16 

 

Braja Sejahtera  berada di Jl. Dumar Industri No. 10 Surabaya. 

Pengamatan dilakukan pada tanggal 3 Januari 2018 – 28 

Februari 2018. Pengambilan sampel dilakukan sebanyak 4 kali 

untuk hari Senin sampai Jumat yaitu pada pukul 08.00, 10.00, 

12.30 dan 14.30, sedangkan untuk hari Sabtu pengambilan 

sampel dilakukan sebanyak 3 kali yaitu pada pukul 08.00, 

10.00 dan 12.30. Data yang hasil produksi produk TSJF 

seperti Lampiran 1 yang didapatkan langsung dari PT. AJBS 

dengan dibuktikan keasliannya pada Lampiran 10. Struktur 

data yang digunakan pada penelitian ini seperti pada Tabel 3.1.  

Tabel 3.1 Struktur Data Penelitian 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.3 Langkah Analisis 

 Langkah analisis kapabilitas proses baut di PT. AJBS 

pada proses drat seperti pada Gambar 2.1 adalah sebagai 

berikut. 

1. Melakukan analisis pengendalian kualitas statistika pada 

baut TSJF pada fase I. Membuat peta kendali MR jika 

terdapat pengamatan yang diluar batas kendali maka 

dicari penyebabnya dan membuat peta kendali baru, 

Bulan Observasi 
Karakteristik Kualitas 

X1 X2 

Januari 2018 

1 
1)1(x  2)1(x  

2 
1)2(x  2)2(x  

: : : 

26 
1)26(x  2)26(x  

Bulan Observasi 
Karakteristik Kualitas 

X1 X2 

Februari 2018 

1 
1)1(x  2)1(x  

2 
1)2(x  2)2(x  

: : : 

22 
1)22(x  2)22(x  
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tetapi jika peta kendali MR telah terkendali maka 

membuat peta kendali Individu dan melakukan uji 

keacakan. 

2. Melakukan analisis pengendalian kualitas statistika pada 

baut TSJF fase II Membuat peta kendali MR jika 

terdapat pengamatan yang diluar batas kendali maka 

dicari penyebabnya dan membuat peta kendali baru, 

tetapi jika peta kendali MR telah terkendali maka 

membuat peta kendali individu dan melakukan uji 

keacakan.  

3. Menghitung indeks kapabilitas proses 

4. Uji Mean antara Fase I dan Fase II 

5. Interpretasi hasil analisis data 

6. Menarik Kesimpulan. 

Berdasarkan langkah analisis diatas dihasilkan diagram 

alir analisis kapabilitas proses produk baut di PT. AJBS adalah 

sebagai berikut. 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

  

 

 

Mulai 

Mengumpulkan Data 

Identifikasi Data 

a 

ya 

Mencari 

Penyebab 

tidak 

tidak 

ya 

Penyebab 

diketahui 

Perbaikan 

Proses 

Membuat Peta Kendali 

Individu dan MR pada 

fase I dan uji keacakan  

Terkendali 

Peta Kendali 

Baru 

Gambar 3.2 Diagram Alir  
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Gambar 3.2 Diagram Alir (Lanjutan) 

 

a 

Menentukan indeks kapabilitas 

Fase I 

Uji Mean antara Fase I dan 

Fase II 

tidak 
ya 

tidak 
ya 

ya 

Kesimpulan 

Selesai 

Mencari 

Penyebab 

Penyebab 

diketahui 

Perbaikan 

Proses 

Membuat Peta Kendali 

Individu dan MR pada 

fase II dan uji keacakan 

Terkendali 

Peta Kendali 

Baru 

Menentukan indeks kapabilitas 

Fase II 
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BAB IV 

ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Bab ini dilakukan pembahasan kapabilitas pada diameter 

dan panjang pada baut TSJF yang diproduksi oleh PT. AJBS 

Surabaya berdasarkan data  yang diperoleh pada bulan Januari 

2018 dan Februari 2018. Analisis dan pembahasan pada masing-

masing akan dijelaskan sebagai berikut. 

4.1 Karakteristik Kualitas 

Tabel 4.1 adalah deskripsi data berdasarkan data di 

Lampiran 1. Dan hasil pengolahan data di Lampiran 2.  

Tabel 4.1 Karakteristik Data Baut TSJF 

Variabel 
Rata-rata 

(cm) 
Varians 

Min 

(cm) 

Maks 

(cm) 

Spesifikasi 

(cm) 

Diameter Fase 

I (Januari) 
2,8538 0,0025 2,8 2,9 2 -3 

Diameter Fase 

II (Februari) 
2,8591 0,0025 2,8 2,9 2-3 

Panjang Fase I 

(Januari) 
12,696 0,0076 12,6 12,8 12-13 

Panjang Fase II 

(Februari) 
12,745 0,0055 12,6 12,9 12-13 

Berdasarkan Tabel 4.1 dapat dilihat rata-rata diameter pada 

fase I sebesar 2,8538 dan rata-rata diameter pada fase II sebesar 

2,8591, dimana batas spesfikasinya 2 cm sampai 3 cm. 

Penyebaran hasil proses produksi diameter fase I dan fase II 

sebesar 0,0025 dengan nilai minimum dan maksimum keduanya 

sebesar 2,8 dan 2,9. Sehingga dapat dilihat bahwa dari hasil 

statistika deskriptif tidak terdapat pengamatan yang keluar dari 

batas spesifikasi. 

Rata-rata panjang baut pada fase I sebesar 12,696 

sedangkan rata-rata panjang baut pada fase II sebesar 12,745. 

Nilai minimum panjang fase I dan fase II sama yaitu sebesar 12,6. 

Sedangkan nilai maksimum panjang fase I dan fase II berbeda. 

Nilai minimum panjang fase I 12,8 dan minimum panjang fase II 



20  

 

sebesar 12,9. Batas spesifikasi yang ditentukan perusahaan 

sebesar 12 – 13 cm, sehingga dapat disimpulkan dari hasil analisis 

statistika deskriptif tidak ada hasil pengamatan yang keluar dari 

batas spesifikasi yang ditentukan perusahaan. 

4.2 Analisis Kapabilitas Baut TSJF pada Fase I  

Analisis kapabilitas baut TSJF pada fase I dilakukan pada 

dua karekteristik kualitas yaitu pada karakteristik kualitas 

diameter dan panjang baut TSJF. Analisis kapabilitas pada fase I 

dilakukan pada bulan Januari 2018. Langkah pertama analisis 

kapabilitas adalah menentukan batas kendali diameter. Peta 

kendali yang digunakan adalah peta kendali Individu dimana 

masing-masing dengan ukuran sampel 1. Sebelum menentukan 

peta kendali individu terlebih dahulu menentukan peta kendali 

MR dengan menggunakan Persamaan 2.2 sampai Persamaan 2.4. 

Jika, peta kendali MR telah terkendali kemudian dapat ditentukan 

peta kendali individu dengan menggunakan Persamaan 2.5 

sampai 2.7. Hasil analisis kapabilitas pada fase I adalah seperti 

Gambar 4.1 dan Gambar 4.2. 
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Gambar 4.1 Peta Kendali Individu dan MR Diameter Fase I 

Gambar 4.1 menunjukkan peta kendali Individu dan MR 

Diameter fase I, pada peta kendali MR tidak ditemukan sample 

yang keluar dari batas kendali dengan batas kendali atas sebesar 

0,1176 dan batas kendali bawah sebesar 0 artinya peta MR proses 

dalam keadaan terkendali. Sehingga dapat dilanjutkan pada peta 
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kendali individu. Pada peta kendali individu diketahui nilai batas 

kendali atas sebesar 2,9426 dan batas kendali bawah sebesar 

2,7581, hal itu menunjukkan bahwa peta kendali telah terkendali 

secara statistik karena tidak ada pengamatan yang keluar dari 

batas kendali. 
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Gambar 4.2 Peta Kendali Individu dan MR Panjang Fase I 

Gambar 4.2 menunjukkan peta kendali individu dan MR 

panjang fase I, peta kendali MR tidak ditemukan sample yang 

keluar dari batas kendali dengan batas kendali atas sebesar 0,3006 

dan batas kendali bawah sebesar 0 artinya peta MR telah 

terkendali secara statistik. Sehingga dapat dilanjutkan pada peta 

kendali MR. Pada peta kendali individu diketahui nilai batas 

kendali atas sebesar 12,9408 dan batas kendali bawah sebesar 

12,4515, hal itu menunjukkan bahwa peta kendali telah terkendali 

secara statistik karena tidak ada pengamatan yang keluar dari 

batas kendali. Setelah diketahui hasil individu pada fase I maka 

dilakukan uji keacakan untuk mengetahui apakah pengambilan 

data yang telah dilakukan telah diambil secara acak. 

4.2.1 Pengujian Keacakan Fase I 

Pengujian keacakan dilakukan untuk mengetahui keacakan 

data yang diambil dari suatu pengamatan hasil pemeriksaan baut 

TSJF yang dilakukan pada fase I. Apabila pengujian keacakan 

terpenuhi maka proses pembuatan baut dikatakan telah terkendali 
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secara statistik. Hasil pengujian keacakan dijelaskan sebagai 

berikut. 

H0  :  Data hasil pemeriksaan baut pada fase I telah diambil secara 

acak 

H1  : Data hasil pemeriksaan baut pada fase I tidak diambil secara 

acak  

Statistik uji yang digunakan adalah r.  

Dengan menggunakan taraf signifikan sebesar 5% menghasilkan 

H0  jika r < rbawah dan r > ratas .Hasil pengujian keacakan data 

ketidaksesuaian hasil pemeriksaan baut TSJF pada hasil 

perhitungannya seperti pada Lampiran 7 yang dirangkum di Tabel 

4.2. 
Tabel 4.2 Uji Keacakan Baut Fase I 

Bagian Baut 
Hasil Pengujian keacakan 

n1 n2 r r atas r bawah Keputusan 

Diameter 14 12 10 20 8 Gagal Tolak H0 

Panjang 16 10 12 19 8 Gagal Tolak H0 

 Tabel 4.2 menunjukkan hasil uji keacakan faseI pada 

diameter dan panjang, karena jumlah n1 dan n2 kurang dari 20 

maka jika ditetapkan taraf signifikan sebesar 0,05 maka H0 ditolak 

jika r < rbawah dan r > ratas. Nilai r uji keacakan diameter fase I 

sebesar 10 dengan nilai rbawah sebesar 8 dan ratas sebesar 20, maka 

didapatkan keputusan gagal tolak H0. Jadi hasil pemeriksaan 

diameter fase I telah terambil secara acak. Nilai r uji keacakan 

panjang baut fase I sebesar 12, dengan rbawah sebesar 8 dan ratas 

sebesar 19. Sehingga didapatkan keputusan gagal tolak H0, artinya 

data hasil panjang baut telah terambil secara acak.Karena hasilnya 

data telah terambil secara acak maka proses produksi baut telah 

terkendali secara statistik dan dapat dilakukan analisis selanjutnya 

yaitu menghitung nilai indeks kapabilitas proses. 

4.2.2 Indeks Kapabilitas Fase I  

Indeks kapabilitas proses fase I untuk mengukur 

kemampuan proses baut pada fase I berdasarkan diameter dan 

panjang baut. Berdasarkan hasil perhitungan Lampiran 5 
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menggunakan Persamaan 2.8, 2.10, 2.11 dan 2.12  hasilnya 

adalah seperti Tabel 4.3. 

Tabel 4.3 Kapabilitas Proses Fase I  

Indeks Diameter Panjang 

Cp 3,2783 1,9137 

Cpk 0,9582 1,1629 

Tabel 4.3 dapat diketahui bahwa pada fase I nilai Cp 

sebesar 3,2783 yang lebih dari 1 sehingga dikatakan bahwa data 

homogen. Selain nilai Cp juga diketahui nilai Cpk sebesar 0,9582 

yang kurang dari 1 artinya proses tidak kapabel, presisi tinggi dan 

akurasi rendah. 

Tabel 4.3 dapat diketahui bahwa pada fase I nilai Cp 

sebesar 1,9137 yang lebih dari 1 sehingga dikatakan bahwa data 

homogen. Selain nilai Cp juga diketahui nilai Cpk sebesar 1,1629 

yang lebih dari 1 sehingga dapat dikatakan proses kapabel, presisi 

dan akurasi rendah. 

4.3 Uji Mean Fase I dan Fase II 

Analisis yang digunakan untuk membandingkan mean 

antara fase I dan fase II yaitu uji dua sampel independen. Hasil 

analisis t-test ini digunakan untuk menentukan apakah terjadi 

pergeseran mean proses antara fase I dan fase II. Penjelasan hasil 

analisis adalah sebagai berikut. 

4.3.1  Uji Mean Diameter Fase I dan Fase II 

Uji  mean diameter pada fase I dan fase II digunakan untuk 

mengetahui apakah terjadi pergeseran proses antara fase I dengan 

fase II. Sebelum dilakukan pengujian varians untuk mengetahui 

apakah varians antara diameter fase I dan fase II sama, dengan 

menggunakan Persamaan 2.13 hasilnya adalah sebagai berikut. 

H0 : 21    (Varians antara diameter fase I dan fase II sama) 

H1 : 21    (Varians antara diameter fase I dan fase II 

berbeda) 

Berdasarkan Lampiran 3 didapatkan nilai F sebesar 1,02 

dan nilai P-value  sebesar 0,971. Jika taraf signifikan (α) sebesar 
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0,05 maka H0 ditolak jika )21;25;025,0(FF   dan P-value < α. 

Berdasarkan tabel F pada pada Lampiran 9 diperoleh nilai 

)21;25;025,0(F sebesar 2,3558. Sehingga keputusan yang didapatkan 

adalah H0 gagal ditolak yang berarti varians antara diameter fase I 

dan fase II adalah sama. Kemudian dapat dilanjutkan untuk 

menghituan mean dua populasi. Karena nilai varians antara 

diameter fase I dan fase II sama maka uji mean antara diameter 

fase I dan fase II menggunakan Persamaan 2.14, hasilnya adalah 

sebagai berikut. 

H0 : 
21

   (Tidak ada pergeseran mean proses diameter antara 

fase I dan fase II) 

H1 : 
21

   (Ada pergeseran mean proses diameter antara fase I 

dan fase II) 

Lampiran 4 menunjukkan hasil uji mean diameter fase I 

dan fase II dengan  Persamaan 2.14 diperoleh nilai t sebesar 0,36 

dan nilai P-value sebesar 0,722. Dengan menggunakan taraf 

signifikan (α) sebesar 0,05 maka H0 ditolak jika )46;025,0(tt   dan 

P-value < α. Berdasarkan tabel t pada Lampiran 8 diperoleh nilai 

t(0,025;42) sebesar 2,0129. Sehingga keputusan yang didapatkan 

adalah H0 gagal ditolak yang berarti tidak ada pergeseran mean 

proses antara fase I dan fase II pada diameter baut TSJF. Karena 

tidak ada pergeseran proses antara fase I dan fase II maka batas 

kendali yang digunakan pada fase II sama dengan batas kendali 

pada fase I. 

4.3.2  Uji Mean Panjang  Fase I dan Fase II. 

Uji mean panjang antara fase I dn fase II baut TSJF untuk 

mengetahui apakah terjadi pergeseran proses antara fase I dengan 

fase II. Sebelum dilakukan pengujian varians untuk mengetahui 

apakah varians antara panjang fase I dan fase II sama dengan 

menggunakan Persamaan 2.13 hasilnya adalah sebagai berikut. 

H0 : 21    (Varians panjang antara fase I dan fase II sama) 

H1 : 21    (Varians panjang antara fase I dan fase II berbeda) 
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Berdasarkan Lampiran 3 didapatkan nilai F sebesar 1,39 

dan nilai P-value  sebesar 0,446. Jika taraf signifikan (α) sebesar 

0,05 maka H0 ditolak jika )21;25;025,0(FF   dan P-value < α. 

Berdasarkan Lampiran 9 diperoleh nilai )21;25;025,0(F sebesar 

2,3558. Sehingga keputusan yang didapatkan adalah H0 gagal 

ditolak yang berarti varians  Panjang antara fase I dan fase II 

adalah sama. Kemudian dapat dilanjutkan untuk menghituan 

mean dua populasi dengan menggunakan Persamaan 2.14, 

hasilnya adalah sebagai berikut. 

H0 : 21    (Tidak ada pergeseran mean proses panjang 

antara fase I dan panjang fase II) 

H1 : 21    (Ada pergeseran mean proses panjang antara fase 

I dan panjang fase II) 

Hasil uji mean panjang fase I dan fase II pada Lampiran 4 

dengan menggunakan Persamaan 2.14 diperoleh nilai t sebesar 

2,12 dan nilai P-value sebesar 0,039. Dengan menggunakan taraf 

signifikan (α) sebesar 0,05 maka H0 ditolak jika )46;025,0(tt   dan 

P-value < α. Berdasarkan Lampiran 8 diperoleh nilai t(0,025;42) 

sebesar 2,0129. Sehingga didapatkan keputusan H0 ditolak yang 

berarti  ada pergeseran mean proses antara fase I dan fase II pada 

panjang baut TSJF. Karena ada pergesran proses pada fase I dan 

fase II maka batas kendali yang digunakan adalah batas kendali 

yang baru. 

4.4 Analisis Kapabilitas Baut TSJF pada Fase II 

Setelah dilakukan analisis kapabilitas baut TSJF pada fase I 

selanjutnya dilakukan analisis kapabilitas baut TSJF pada fase II 

tujuannya untuk membandingkan hasil proses produksi. Hasil 

pemeriksaan pada fase II didapatkan pada bulan Februari 2018. 

Hasil analisisnya adalah seperti Gambar 4.3 dan Gambar 4.4.  

Gambar 4.3 menunjukkan hasil analisis menggunakan peta 

kendali pada diameter baut fase II dengan menggunakan peta 

kendali individu. Karena dari hasil uji mean diameter antara fase I 

dan Fase II tidak ada pergeseran proses maka mengggunakan 
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batas kendali seperti fase I. Sebelum menentukan peta kendali 

individu terlebih dahulu menentukan peta kendali MR dengan 

menggunakan Persamaan 2.2 sampai Persamaan 2.4. Peta kendali 

MR dengan batas kendali atas sebesar 0,1176 dan batas kendali 

bawah sebesar 0 telah terkendali secara statistik karena tidak ada 

pengamatan yang berada diluar batas kendali, sehingga dapat 

dilanjutkan pada peta kendali individu dengan menggunakan 

Persamaan 2.5 sampai Persamaan 2.7. Pada peta kendali individu 

juga menunjukkan bahwa peta kendali individu telah terkendali 

secara statistik karena tidak ada pengamatan yang keluar dari 

batas kendali atas sebesar 2,9426 maupun batas kendali bawah 

sebesar 2,7581. 
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Gambar 4.3 Peta Kendali Individu dan MR  Diameter Fase II 

Gambar 4.3 menunjukkan hasil analisis menggunakan peta 

kendali pada diameter baut fase II dengan menggunakan peta 

kendali individu. Karena dari hasil uji mean diameter antara fase I 

dan Fase II tidak ada pergeseran proses maka mengggunakan 

batas kendali seperti fase I. Sebelum menentukan peta kendali 

individu terlebih dahulu menentukan peta kendali MR dengan 

menggunakan Persamaan 2.2 sampai Persamaan 2.4. Peta kendali 

MR dengan batas kendali atas sebesar 0,1176 dan batas kendali 
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bawah sebesar 0 telah terkendali secara statistik karena tidak ada 

pengamatan yang berada diluar batas kendali, sehingga dapat 

dilanjutkan pada peta kendali individu dengan menggunakan 

Persamaan 2.5 sampai Persamaan 2.7. Pada peta kendali individu 

juga menunjukkan bahwa peta kendali individu telah terkendali 

secara statistik karena tidak ada pengamatan yang keluar dari 

batas kendali atas sebesar 2,9426 maupun batas kendali bawah 

sebesar 2,7581. 

Gambar 4.4 menunjukkan hasil analisis pada panjang baut 

fase II dengan menggunakan peta kendali individu dan peta MR. 

Peta kendali MR  ditentukan dengan menggunakan Persamaan 2.2 

sampai Persamaan 2.4 dengan batas kendali atas sebesar 0,2023 

dan batas kendali bawah sebesar 0 hasilnya menunjukkan bahwa 

proses dalam keadaan terkendali karena tidak ada pengamatan 

yang berada diluar batas kendali, sehingga dapat dilanjutkan pada 

peta kendali individu. Pada peta kendali individu diketahui 

dengan menggunakan Persamaan 2.5 sampai Persamaan 2.7 

hasilnya menunjukkan bahwa peta kendali individu telah 

terkendali secara statistik karena tidak ada pengamatan yang 

keluar dari batas kendali atas sebesar 12,9101 maupun batas 

kendali bawah sebesar 12,5808. 
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Gambar 4.4 Peta Kendali Individu dan MR  Panjang Fase II 
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4.4.1 Pengujian Keacakan Fase II 

Setelah diketahui bahwa proses produksi baut TSJF pada 

fase II telah terkendali langkah selanjutnya adalah mengetahui 

nilai keacakan hasil proses produksi fase II. Karena proses 

dikatakan terkendali secara statistik jika berada dalam batas 

spesifikasi dan terambil secara acak. 

H0  :  Data hasil pemeriksaan baut pada fase II telah diambil 

secara acak 

H1  : Data hasil pemeriksaan baut pada fase II tidak diambil 

secara acak  

Statistik uji yang digunakan adalah r.  

Dengan menggunakan taraf signifikan sebesar 5%, pengujian 

keacakan menghasilkan keputusan H0 r < rbawah dan r > ratas. 

Hasil uji keacakan data hasil pemeriksaan baut TSJF pada fase II 

seperti pada Lampiran 7 yang dirangkum pada Tabel 4.4. 

Tabel 4.4 Uji Keacakan Baut Fase II 

Bagian Baut 
Hasil Pengujian keacakan 

n1 n2 r r atas r bawah Keputusan 

Diameter 13 9 15 17 6 Gagal Tolak H0 

Panjang 9 13 8 17 6 Gagal Tolak H0 

 Tabel 4.4 menunjukkan hasil uji keacakan baut fase II, 

nilai r pada uji keacakan diameter fase II sebesar 15, dengan nilai 

rbawah sebesar 6 dan ratas sebesar 17 sehingga didapatkan keputusan 

gagal tolak H0. Hasil uji keacakan panjang fase II berdasarkan 

Tabel 4.4 didapatkan nilai r sebesar 8 rbawah sebesar 6 dan ratas 

sebesar 17 sehingga didapatkan keputusan gagal tolak H0. Jadi, 

data hasil pemeriksaan baut pada fase II telah terambil secara 

acak, sehingga proses produksi baut TSJF pada fase telah 

terkendali secara statistik dan menyebar secara acak. Kemudian 

dilakukan analisis selanjutnya yaitu menghitung nilai indeks 

kapabilitas proses fase II. 

4.4.2 Indeks Kapabilitas Proses Fase II  

Indeks kapabiltas proses fase II dilakukan untuk mengukur 

proses baut yang dihasilkan padab bulan Februari 2018. 
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Kemampuan proses dikatakan tidak kapabel atau kemampuan 

proses buruk jika nilai Cp kurang dari 1, sedangkan jika 

kemampuan proses sesuai apabila nilai Cp sama dengan 1, dan 

jika Cp lebih dari 1 maka kemampuan proses dikatakan sangat 

baik. Hasil indeks kapabilitas proses fase II menggunakan 

Persamaan 2.8, 2.10, 2.11 dan 2.12 berdasarkan Lampiran 5 

hasilnya adalah seperti Tabel 4.5. 

Tabel 4.5 Indeks Kapabilitas Proses Fase II  

Indeks Diameter Panjang 

Cp 3,3118 2,2566 

Cpk 0,9333 1,1488 

Berdasarkan Tabel 4.5 nilai Cp pada fase II sebesar 3,3118 

yang lebih dari 1 dan nilai Cpk pada diameter fase II sebesar 

0,9333 sehingga dikatakan proses tidak kapabel, tingkat presisi 

tinggi dan akurasi rendah. 

Berdasarkan Tabel 4.5 nilai Cp pada fase II sebesar 2,2566 

dan nilai Cpk pada panjang fase II sebesar 1,1488. yang lebih dari 

1 sehingga dapat dikatakan proses kapabel, presisi tinggi dan 

akurasi tinggi.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan tentang 

kapabilitas proses produk baut TSJF di PT. AJBS maka diperoleh 

kesimpulan bahwa proses terkendali baik pada fase I dan fase II 

baik dari aspek diameter maupun panjang. Indeks Cp diameter 

meningkat dari 3,2783 pada fase I menjadi 3,3118 pada fase II 

sedangkan nilai Cpk diameter menurun dari 0,9582 pada fase I 

menjadi 0,9333 pada fase II. Sementara itu indeks Cp panjang 

meningkat dari 1,9137 pada fase I menjadi 2,2566  pada fase II 

dan nilai Cpk panjang menurun dari 1,1629 pada fase I menjadi 

1,1488 pada fase II. Jadi dapat disimpulkan bahwa proses pada 

fase I dan fase II dari aspek diameter tidak kapabel karena proses 

telah terkendali secara statistik tapi indeks Cp  <  1. Dari aspek 

panjang proses telah kapabel karena proses telah terkendali secara 

statistik dan indeks Cp  > 1. Walaupun terjadinya penurunan 

indeks Cp tetapi telah diuji tidak terjadi pergeseran proses pada 

aspek diameter antara fase I dan fase Ii sedangkan pada aspek 

panjang terjadi pergeseran proses pada fase I dan fase II. 

5.2 Saran  

Saran yang diberikan ke PT. AJBS Surabaya adalah 

melakukan perbaikan proses pada ukuran diameter baut karena 

nilai cp dan cpk nya kurang dari 1 supaya proses produksi baut 

kapabel dan menjaga hasil proses produksi berdasarkan panjang 

tetap kapabel  nilai cp dan cpk nya lebih dari 1.  
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LAMPIRAN 

Lampiran 1.  Data Hasil Pemeriksaan Karakteristik Kualitas 

Diameter dan Panjang Baut  

No. 

 

Tanggal 

Pemeriksaan 
Diameter 

MR 

Diameter 
Panjang 

MR 

Panjang 

1 02-Jan-18 2,8 - 12,7 - 

2 03-Jan-18 2,8 0 12,7 0 

3 04-Jan-18 2,8 0 12,7 0 

4 05-Jan-18 2,8 0 12,8 0,1 

5 06-Jan-18 2,8 0 12,8 0 

6 08-Jan-18 2,8 0 12,7 0,1 

7 09-Jan-18 2,8 0 12,6 0,1 

8 10-Jan-18 2,9 0,1 12,7 0,1 

9 11-Jan-18 2,9 0 12,8 0,1 

10 12-Jan-18 2,8 0,1 12,7 0,1 

11 13-Jan-18 2,9 0,1 12,6 0,1 

12 15-Jan-18 2,8 0,1 12,8 0,2 

13 16-Jan-18 2,9 0,1 12,8 0 

14 17-Jan-18 2,8 0,1 12,8 0 

15 18-Jan-18 2,9 0,1 12,7 0,1 

16 19-Jan-18 2,9 0 12,6 0,1 

17 20-Jan-18 2,9 0 12,8 0,2 

18 22-Jan-18 2,9 0 12,6 0,2 

19 23-Jan-18 2,9 0 12,8 0,2 

20 24-Jan-18 2,9 0 12,6 0,2 

21 25-Jan-18 2,9 0 12,8 0,2 

22 26-Jan-18 2,9 0 12,6 0,2 

23 27-Jan-18 2,8 0,1 12,6 0 

24 29-Jan-18 2,8 0 12,6 0 

25 30-Jan-18 2,9 0,1 12,6 0 

26 31-Jan-18 2,9 0 12,6 0 

27 01-Feb-18 2,8 - 12,7  - 

28 02-Feb-18 2,9 0,1 12,7 0 

29 03-Feb-18 2,8 0,1 12,6 0,1 

30 05-Feb-18 2,9 0,1 12,7 0,1 
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Lampiran 1. Lanjutan Data Hasil Pemeriksaan Karakteristik 

Kualitas Diameter dan Panjang Baut  

 

Lampiran 2.  Output Hasil Analisis Statistika Deskriptif 

Karakteristik Diameter dan Panjang Baut TSJF. 

Descriptive Statistics: diameter fas; diameter fas; panjang 

fase; Panjang Fase  

 
Variable            Mean  Variance  Minimum  Maximum 

diameter fase I   2,8538   0,00258   2,8000   2,9000 

diameter fase II  2,8591    0,0025   2,8000   2,9000 

panjang fase I    12,696    0,0076   12,600   12,800 

Panjang Fase II   12,745    0,0055   12,600   12,900 

 

 

No. 
Tanggal 

Pemeriksaan 
Diameter 

MR 

Diameter 
Panjang 

MR 

Panjang 

31 06-Feb-18 2,8 0,1 12,7 0 

32 07-Feb-18 2,9 0,1 12,7 0 

33 08-Feb-18 2,9 0 12,7 0 

34 09-Feb-18 2,9 0 12,9 0,2 

35 10-Feb-18 2,9 0 12,7 0,2 

36 12-Feb-18 2,8 0,1 12,7 0 

37 13-Feb-18 2,9 0,1 12,9 0,2 

38 14-Feb-18 2,8 0,1 12,7 0,2 

39 15-Feb-18 2,9 0,1 12,7 0 

40 19-Feb-18 2,9 0 12,8 0,1 

41 20-Feb-18 2,9 0 12,8 0 

42 21-Feb-18 2,8 0,1 12,8 0 

43 22-Feb-18 2,9 0,1 12,8 0 

44 23-Feb-18 2,9 0 12,8 0 

45 24-Feb-18 2,8 0,1 12,8 0 

46 26-Feb-18 2,8 0 12,7 0,1 

47 27-Feb-18 2,9 0,1 12,7 0 

48 28-Feb-18 2,8 0,1 12,8 0,1 
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Lampiran 3. Output uji Varians  

Test and CI for Two Variances: diameter fase I; diameter 

fase II  
Method 

Null hypothesis         Sigma(diameter fase I) / Sigma(diameter fase II) = 1 

Alternative hypothesis  Sigma(diameter fase I) / Sigma(diameter fase II) not = 1 

Significance level      Alpha = 0,05 

 

Statistics 

 

Variable           N  StDev  Variance 

diameter fase I   26  0,051     0,003 

diameter fase II  22  0,050     0,003 

 

Ratio of standard deviations = 1,010 

Ratio of variances = 1,021 

 

95% Confidence Intervals 

 

                                  CI for 

Distribution   CI for StDev      Variance 

of Data            Ratio           Ratio 

Normal        (0,658; 1,527)  (0,433; 2,331) 

Continuous    (0,534; 2,415)  (0,286; 5,830) 

 

Tests 

                                             Test 

Method                          DF1  DF2  Statistic  P-Value 

F Test (normal)                  25   21       1,02    0,971 

Levene's Test (any continuous)    1   46       0,13    0,722 
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Lampiran 3. Lanjutan Output uji Varians 

Test and CI for Two Variances: panjang fase I; Panjang Fase 

II  
Method 

Null hypothesis         Sigma(panjang fase I) / Sigma(Panjang Fase II) = 1 

Alternative hypothesis  Sigma(panjang fase I) / Sigma(Panjang Fase II) not = 1 

Significance level      Alpha = 0,05 

 

Statistics 

 

Variable          N  StDev  Variance 

panjang fase I   26  0,087     0,008 

Panjang Fase II  22  0,074     0,005 

 

Ratio of standard deviations = 1,179 

Ratio of variances = 1,391 

 

95% Confidence Intervals 

 

                                  CI for 

Distribution   CI for StDev      Variance 

of Data            Ratio           Ratio 

Normal        (0,768; 1,782)  (0,590; 3,176) 

Continuous    (0,810; 2,692)  (0,655; 7,249) 

 

Tests 

                                               Test 

Method                          DF1  DF2  Statistic  P-Value 

F Test (normal)                  25   21       1,39    0,446 

Levene's Test (any continuous)    1   46       1,29    0,262 
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Lampiran 4. Output uji mean dua populasi  

 

Two-Sample T-Test and CI: diameter fase I; diameter fase II  

 
Two-sample T for diameter fase I vs diameter fase II 

 

                   N    Mean   StDev  SE Mean 

diameter fase I   26  2,8538  0,0508    0,010 

diameter fase II  22  2,8591  0,0503    0,011 

 

 

Difference = mu (diameter fase I) - mu (diameter fase II) 

Estimate for difference:  -0,0052 

95% CI for difference:  (-0,0348; 0,0243) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -0,36  P-Value = 0,722  DF = 44 

 

 

 

 

 

 

 

Two-Sample T-Test and CI: Panjang fase I; panjang fase II  

 
Two-sample T for Panjang fase I vs panjang fase II 

 

                  N     Mean   StDev  SE Mean 

Panjang fase I   26  12,6962  0,0871    0,017 

panjang fase II  22  12,7455  0,0739    0,016 

 

 

Difference = mu (Panjang fase I) - mu (panjang fase II) 

Estimate for difference:  -0,0493 

95% CI for difference:  (-0,0961; -0,0025) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -2,12  P-Value = 0,039  DF = 45 
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Lampiran 5. Perhitungan Indeks Kapabilitas Proses  

Indeks kapabilitas diameter fase I 
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Indeks kapabilitas diameter fase II 
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9334,0)6904,5;9334,0min();min(  pBpApk CCC  
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Lampiran 5. Lanjutan Perhitungan Indeks Kapabilitas Proses 

Indeks kapabilitas panjang fase I 
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Indeks kapabilitas panjang fase II 
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Lampiran 6.  Tabel Faktor Guna Membentuk Grafik Pengendali 

Variabel Untuk Grafik Rentang 

Observasi dalam 

sampel 

Faktor untuk Garis 

Tengah 
Faktor untuk Batas Pengendali 

n d2 1/ d2 d3 D1 D2 D3 D4 

2 1,128 0,8865 0,853 0 3,686 0 3,267 

3 1,693 0,5907 0.888 0 4,358 0 2,574 

4 2,059 0,4857 0.880 0 4,698 0 2,282 

5 2,326 0,4299 0.864 0 4,918 0 2,114 

6 2,534 0,3946 0,848 0 5,078 0 2,004 

7 2,704 0,3698 0,833 0,204 5,204 0,076 1,924 

8 2,847 0,3512 0,820 0,388 5,306 0,136 1,864 

9 2,970 0,3367 0,808 0,547 5,393 0,184 1,816 

10 3,078 0,3249 0,797 0,687 5,469 0,223 1,777 

11 3,173 0,3152 0,787 0,811 5,535 0,256 1,744 

12 3,258 0,3069 0,778 0,922 5,594 0,283 1,717 

13 3,336 0,2998 0,770 1,025 5,647 0,307 1,693 

14 3,407 0,2935 0,763 1,118 5,696 0,328 1,672 

15 3,472 0,2880 0,756 1,203 5,741 0,347 1,653 

16 3,532 0,2831 0,750 1,282 5,782 0,363 1,637 

17 3,588 0,2787 0,744 1,356 5,820 0,378 1,622 

18 3,640 0,2747 0,739 1,424 5,856 0,391 1,608 

19 3,689 0,2711 0,734 1,487 5,891 0,403 1,597 

20 3,735 0,2677 0,729 1,549 5,921 0,415 1,585 

21 3,778 0,2647 0,724 1,605 5,951 0,425 1,575 

22 3,819 0,2618 0,720 1,659 5,979 0,434 1,566 

23 3.858 0,2592 0,716 1,710 6,006 0,443 1,557 

24 3,895 0,2567 0,712 1,759 6,031 0,451 1,548 

25 3,931 0,2544 0,708 1,806 6,056 0,459 1,541 
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Lampiran 7. Hasil Uji Keacakan 

1.  Uji Keacakan Diameter Fase I  

Data 

2,8 2,8 2,8 2,8 2,8 2,8 2,8 2,9 2,9 2,8 2,9 2,8 2,9 2,8 2,9 2,9 2,9 

2,9 2,9 2,9 2,9 2,9 2,8 2,8 2,9 2,9 

Mean = 2,8538 

Sehingga didapatkan tanda 

- - - - - - - + + - + - + - + + + + + + + + - - + + 

r = 10, n1 = 14 dan n2 =12 

2. Uji Keacakan Diameter Fase II 

Data  

2,8 2,9 2,8 2,9 2,8 2,9 2,9 2,9 2,9 2,8 2,9 2,8 2,9 2,9 2,9 2,8 2,9 

2,9 2,8 2,8 2,9 2,8  

Mean = 2,8591 

Sehingga didapatkan tanda 

- + - + - + + + + - + - + + + - + + - - + - 

r = 15,  n1 = 13 dan n2 =9 

3. Uji Keacakan Panjang Fase I 

Data   

12,7 12,7 12,7 12,8 12,8 12,7 12,6 12,7 12,8 12,7 12,6 12,8 12,8 

12,8 12,7 12,6 12,8 12,6 12,8 12,6 12,8 12,6 12,6 12,6 12,6 12,6 

Mean = 12,696 

Sehingga didapatkan tanda 

+ + + + + + - + + + - + + + + - + - + - + - - - - - 

r = 12,  n1 = 16 dan n2 =10  

4. Uji Keacakan Panjang Fase II 

Data 

12,7 12,7 12,6 12,7 12,7 12,7 12,7 12,9 12,7 12,7 12,9 12,7 12,7 

12,8 12,8 12,8 12,8 12,8 12,8 12,7 12,7 12,8  

Mean = 12,745 

Sehingga didapatkan tanda 

- - - - - - - + - - + - - + + + + + + - - + 

r = 8,  n1 = 9 dan n2 =13  
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Lampiran 8. Tabel Distribusi t 
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Lampiran 9. Tabel Distribusi F 
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Lampiran 10. Bukti Keasliaan Data 



 

47 

 

BIODATA PENULIS 

Umma Rizqiyah Ramdhana biasa 

dipanggil Umma atau Risma dilahirkan 

pada 23 Januari 1997 di Sidoarjo, Jawa 

Timur. Umma telah menyelesaikan 

studi Sekolah Dasar di MI Darul Ulum 

Sarirogo Sidoarjo tahun 2009, SMP 

Negeri 1 Sukodono Sidoarjo tahun 

2012, MAN Sidoarjo tahun 2015, dan 

melanjutkan studi Diploma III 

Departemen Statistika Bisnis ITS tahun 

2015 dengan NRP 10511600000083. 

Umma aktif mengikuti 

organisasi, pelatihan dan kepanitian selama masa perkulihan di 

ITS Surabaya. Organisasi yang diikuti yaiutu Himpunan 

Mahasiswa Diploma Statistika ITS. Tahun kedua Umma menjadi 

staff Departemen Dalam Negeri periode 2016/2017 dan tahun 

ketiga menjadi ketua Departeman Dalam Negeri Periode 

2017/2018. Umma juga menjadi bagian dari Pemandu ITS. 

Ketika menjadi mahasiswa Umma mengikuti beberapa kepanitian 

dan pelatihan yang diadakan dalam lingkup departemen, fakultas 

maupun institut. Motto yang dipegang oleh Umma adalah 

“Berusaha, berdoa dan bersabar”. 

 Informasi dan komunikasi lebih lanjut dengan Umma dapat 

menghubungi: 

Email : ummarizqiyah23@gmail.com 

Phone, WA : +6285649879165 

 
 

 

 

 

  

mailto:ummarizqiyah23@gmail.com

