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Abstrak 
 

PT. Legenda Bintang Bola merupakan perusahaan dimana 
perusahaan tersebut memproduksi kayu eksportir baik dari dalam 
negeri maupun luar negeri. Salah satunya adalah produksi teek 
flooring atau ubin yang terbuat dari kayu jati. Dalam proses 
pembuatan ubin tersebut seringkali terjadi kecacatan yang timbul. 
Kharakteristik kecacatan yang sering timbul diantaranya adalah 
cat tidak merata, bagian sisi permukaan yang tidak merata (gupil), 
dan perekat yang tidak merata. Perusahaan tentunya ingin 
meminimalisir adanya produk cacat yang terjadi pada setiap lini 
produksi, agar nilai pengeluaran semakin kecil dan konsumen 
dapat dipuaskan oleh produk jadi. Oleh karena itu analisis 

kapabilitas proses dengan menggunakan peta kendali atribut 
proporsi sangat diperlukan untuk mengetahui apakah proses 
produksi teek flooring solid grade A di PT. Legenda Bintang Bola 
telah kapabel atau belum. Dengan melakukan analisis kapabilitas 
proses diperoleh hasil bahwa proses pada fase 1 (Mei 2017) 
sebesar -0,257 dan fase 2 (Juni 2017) sebesar -0,31 tidak kapabel 
karena walaupun proses terkendali tetapi indeks kapabilitas 
kurang dari 1 
 

 
Kata Kunci: Indeks Kapabilitas Proses, Peta kendali 

Proporsi, Teak Flooring 
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Abstract 
 

PT. Legend Bintang Bola is a company where the company 

produces timber exporters both from domestic and abroad. One 

of them is teek flooring or tile production made from teak wood. 

In the process of making such tiles, disability often occurs. 

Characteristics of disability that often arise include uneven paint, 

uneven surface parts (gupil), and uneven adhesive. Companies 

certainly want to minimize the defects that occur in every 

production line, so that the value of expenditure is smaller and 

the consumer can be satisfied by the finished product. Therefore 

analysis of process capability by using attribute control chart of 

proportion is needed to know whether teek flooring solid grade A 

production process at PT. Starball Legend has been capable or 

not. By analyzing process capability, it is found that the process 

in phase 1 (May 2017) of -0.257 and phase 2 (June 2017) of -0.31 

is not capable because although the process is controlled but the 

capability index is less than 1 

 

Keywords: Indeks Capability Process, Proces shift, 
Proportion, Teak Flooring 
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PENDAHULUAN



 

 

BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

PT. Legenda Bintang Bola adalah salah satu perusahaan 

yang tergabung dalam Group HARA dan telah menghasilkan 

berbagai macam produk flooring dan garden furniture yang 

berkualitas ekspor. Untuk kelangsungannya, PT. Legenda Bintang 

Bola didukung oleh Perum Perhutani yang mempunyai area hutan 

bersertifikat Sustainable Forest Management (SFM) yang 

diakreditasi FSC (Forest Stewardship Council). PT. Legenda 

Bintang Bola didirikan dengan Akte Pendirian Perseroan Terbatas 

Nomor: 39, tanggal 10 Juli 1995 yang dibuat di Karanganyar. 

Akte tersebut telah mendapat pengesahan dari Panitera 

Pengadilan Negeri Karanganyar tanggal 18 Maret 1996. Kantor 

pusat dan lokasi industri PT. Legenda Bintang Bola terletak di Jl. 

Raya Solo Purwodadi Km 5.7 Gondangrejo Karanganyar, 

Propinsi Jawa Tengah. Dilokasi tersebut PT. Legenda Bintang 

Bola menempati lahan industri seluas 10.950 m2 yang dapat 

didatangi oleh truk trailer, dengan demikian dapat mempermudah 

pengiriman bahan baku skala besar dari sumber yang legal dan 

kegiatan ekspor atau pengiriman barang ke pelanggan.  

Pada lines produksi Flooring memiliki unit pengering kayu 

sebanyak 6 kamar dengan kapasitas total muatan sekitar 120 m3 

mesin yang sangat lengkap dan tenaga kerja yang berdedikasi 

lebih dari 140 orang, PT. Legenda Bintang Bola dapat 

memproduksi sekitar 300 m3 (15 container 20 feet) setiap bulan 

dan di ekspor ke negara negara di Asia dan Eropa. Variabel 

penelitian yang menjadi pokok bahasan adalah Teak Flooring 

solid Grade A (TFS Grade A). TFS Grade A digunakan sebagai 

variabel penelitian karena TFS Grade A paling banyak dipesan 

oleh konsumen baik dalam negeri maupun luar negeri.  

TFS Grade A merupakan produk lantai/ ubin yang terbuat 

dari kayu jenis jati. Perusahaan PT. Legenda Bintang Bola tidak 



 

 

 

hanya memproduksi flooring dari jenis kayu jati saja tetapi ada 

jenis kayu mahoni, merbau, akasia dan sonokeling, yang 

dijadikan lantai/ubin. Perusahaan menerapkan sistem 6 hari kerja 

(Senin-Sabtu) dengan 2 shift kerja yaitu shift 1 pukul 08.00-16.00, 

shift 2 pukul 16.00-23.00. Data yang digunakan adalah data fase 1 

(bulan Mei) dan fase 2 (bulan Juni) tahun 2017 pada shift 1 

dikarenakan penulis pada bulan tersebut sedang melakukan kerja 

praktek dan hanya di perbolehkan mengambil data pada shift 1. 

Kayu jati yang di supply merupakan kayu setengah jadi yang 

telah di potong berdasarkan spesifikasi yang diminta oleh 

perusahaan tersebut. PT. Legenda Bintang Bola bekerja sama 

dengan pihak perhutani dan pihak kreatif kayu untuk supply kayu 

setengah jadi tersebut. Setelah kayu sampai di perusahaan, kayu 

tersebut di data dan masuk dalam proses grading. Grade(kelas) 

yang di tentukan oleh perusahaan ada 3 macam, yaitu grade A, B 

dan C. Penentuan spesifikasi pada masing – masing grade sangat 

bermacam – macam.  Grade A : tidak ada loreng, tidak ada mata, 

Grade B : loreng tidak masuk ke permukaan kayu, mata kayu 

tidak mendominasi, Grade C : loreng, terdapat mata kayu. Setelah 

di Grade, kayu jati tersebut masuk dalam proses sticking/memilah 

kayu yang telah sesuai kelasnya berdasarkan panjang dan 

lebarnya. Setelah itu, kayu jati masuk dalam proses 

oven/pengeringan. Waktu yang diperlukan untuk mengeringkan 

kayu jati adalah 14 hari kerja. Setelah itu masuk dalam lini 

produksi lainnya.  

Untuk mendukung proses pengolahan kayu jati, dari 

produk setengah jadi hingga produk jati diperlukan seleksi yang 

ketat yang ada di bagian penerimaan kayu. Kharakteristik kualitas 

yang menjadi acuan dalam penerimaan adalah panjang, lebar dan 

ketebalan kayu jati. Kharakteristik kecacatan yang sering terjadi 

adalah cat pewarna tidak merata, bagian sisi permukaan yang 

tidak merata (gupil), dan perekat yang tidak merata. Oleh karena 

itu Penggunaan peta kendali atribut sangat diperlukan untuk 

mendukung kapabilitas proses di PT. Legenda Bintang Bola. 

 



 

 

 

1.2 Perumusan Masalah 

Selama ini PT. Legenda Bintang Bola melakukan evaluasi 

produksi kayu jati dengan checksheet/pencatatan berdasarkan 

banyaknya cacat yang terjadi (sampling). Analisis statistik 

kapabilitas proses perlu dilakukan dalam proses produksi TFS 

grade A untuk melihat proses telah kapabel atau belum. 

Berdasarkan latar belakang yang sudah dijelaskan maka 

permasalahan yang akan dibahas dalam penelitian ini apakah 

proses produksi TFS Grade A di PT. Legenda Bintang Bola pada 

fase 1 (bulan Mei) dan fase 2 (bulan Juni)  telah kapabel? 

 

 1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah, maka tujuan dari penelitian 

kali ini adalah mengetahui apakah proses produksi TFS grade A 

di PT. Legenda Bintang Bola pada fase 1 (bulan Mei) dan fase 2 

(bulan Juni)  telah kapabel atau belum. 

 

1.4 Batasan Masalah 

Berdasarkan tujuan permasalahan yang telah diuraikan, 

maka batasan masalah pada penelitian ini adalah sampel produksi 

TFS grade A sebanyak 50 sampel diambil pada shift 1 dengan 

jumlah observasi sebanyak 24 hari kerja pada bulan Mei (fase 1) 

dan Juni (fase 2) tahun 2017. Sampel dikatakan cacat oleh 

perusahaan jika terdapat lebih dari 1 jenis kecacatan pada setiap 

sampel yang di teliti.  

 

1.5 Manfaat  

 Manfaat yang diharapkan dengan adanya penelitian ini 

adalah 

Dapat memberikan informasi, sebagai media evaluasi serta 

dapat digunakan untuk pengambilan keputusan yang tepat bagi 

perusahaan  PT. Legenda Bintang Bola  

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Halaman ini sengaja dikosongkan) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

BAB II 

 

TINJAUAN PUSTAKA





 

 

BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

Indeks kapabilitas proses adalah suatu analisis yang 

digunakan untuk menaksir kemampuan proses. Syarat suatu 

proses produksi dikatakan kapabel adalah suatu proses produksi 

harus terkendali secara statistik, mengikuti asumsi suatu 

distribusi, dan data yang digunakan acak. 

Peta Kontrol P digunakan untuk megukur proporsi 

ketidaksesuaian (penyimpangan atau sering disebut cacat) dari 

kelompok suatu inspeksi yang berarti untuk mengendalikan 

proporsi item yang tidak memenuhi spesifikasi dalam suatu 

proses. Proporsi yang tidak memenuhi spesifikasi didefinisikan 

sebagai rasio banyaknya item yang tidak memenuhi syarat dalam 

suatu kelompok terhadap total banyaknya item dala kelompok 

tersebut. 

 

2.1 Peta Kendali P 

 Peta Kontrol P digunakan untuk megukur proporsi 

ketidaksesuaian (penyimpangan atau sering disebut cacat) dari 

kelompok suatu inspeksi yang berarti untuk mengendalikan 

proporsi item yang tidak memenuhi spesifikasi dalam suatu 

proses. Proporsi yang tidak memenuhi spesifikasi didefinisikan 

sebagai rasio banyaknya item yang tidak memenuhi syarat dalam 

suatu kelompok terhadap total banyaknya item dala kelompok 

tersebut. Item tersebut dapat mempunyai karakteristik kualitas 

yang diperiksa secara simultan oleh pemeriksa, jika item itu tidak 

memenuhi standar pada satu atau lebih karakteristik kualitas yang 

diperiksa maka item tersebut digolongkoan sebagai cacat 

(Marimin, 2004). Pembuatan peta kontrol P dapat dilakukan 

sebagai berikut. 

1. Menentukan ukuran contoh yang cukup besar (n > 30) 

2. Kumpulkan 20-25 set contoh 



 

 

 

3. Hitung nilai proporsi cacat, yaitu p  = total cacat dibagi 

dengan total inspeksi 

 

 

 

 

 
Keterangan : 

)( pGT  = proporsi cacat dari hasil perhitungan 

Ci = banyaknya produk cacat pada hari ke-i 

m = jumlah subgroup 

n = jumlah sampel tiap hari 

4. Menghitung nilai batas kendali atas dan bawah (BKA dan 

BKB) 

 

 

 

 

 

 

 

 2.2  Uji Keacakan (run test) 

Uji run test merupakan uji deret untuk melihat keacakan. 

Tujuan dari uji run test adalah untuk mengetahui apakah dalam 

suatu data merupakan data acak, maka dari pengujian run test 

akan didapatkan dua kemungkinan, yaitu jika data bersifat acak 

(random) terhadap median maka data tersebut homogen, 

sedangkan jika data memiliki kecenderungan di atas atau di 

bawah median maka data tersebut tidak homogen. Asumsi-asumsi 

data yang tersedia untuk uji run test dapat dikategorikan ke dalam 

dua kelompok dengan r adalah banyaknya runtun, n1 adalah 

banyaknya data yang bernilai lebih atau di atas median, 

sedangkan n2 adalah data yang bernilai kurang atau lebih kecil 

dari median. Langkah-langkah dari run test atau uji kecakan 

adalah sebagai berikut (Daniel, 1989). 

mn
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i
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 1)(

n

pp
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)1(
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n

pp
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
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1. Menghitung nilai simpangan baku 
n

pp
S p

)1( 
  

2. Menghitung batas kontrol 

3. UCL : Pbar + 3Sp 

4. CL : Pbar 

5. LCL : Pbar – 3Sp 

6. Plotkan data proporsi dan lakukan analisis terhadap data 

yang telah diplotkan. 

7. Menentukan hipotesis 

H0 : Data pengamatan telah diambil secara acak dari 

populasi 

H1 : Data pengamatan tidak diambil secara acak dari 

populasi 

Dengan menggunakan taraf signifikan 5% maka daerah 

penolakannya adalah tolak H0 jika Zhitung > Zα/2 

8. Mengurutkan data dari yang terkecil sampai yang terbesar 

9. Menghitung jumlah data yang bernilai lebih besar dari 

median (
1

n ) dan jumlah data yang bernilai lebih kecil dari 

median (
2

n ) 

10. Menentukan statistik ujinya yaitu r (banyaknya runtun) 

11. Menarik keputusan, tolak H0 jika r < rbawah atau r > ratas, 

sedangkan gagal tolak H0 jika r > rbawah atau r < ratas, dengan 

rbawah dan ratas diperoleh dari tabel r untuk uji rangkaian. 

Jika n1 dan n2 lebih dari 20 maka menggunakan rumus 

aproksimasi. Tolak H0 jika Z > Zα/2 dengan rumus Z 

sebagai berikut: 

    (2.4) 

12. Menarik kesimpulan 
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Keterangan : 

r  : banyaknya runtun 

n : jumlah sampel tiap hari 

 

2.3 Indeks Kapabilitas Proses  

Indeks kapabilitas proses digunakan untuk mengukur 

kapabilitas proses. Kapabilitas proses adalah analisis yang 

digunakan untuk menaksir kemampuan suatu proses atau 

mengetahui hasil produksi sudah sesuai dengan spesifikasi yang 

diharapkan atau belum. Suatu proses dapat dikatakan kapabel 

apabila proses tersebut terkendali, memenuhi batas spesifikasi 

serta memiliki tingkat presisi dan akurasi yang tinggi 

(Montgomery, 2013). Dijelaskan oleh (Bothe, 1997) kapabilitas 

proses untuk peta kendali proporsi dapat diketahui dari 

Persamaan 2.5 

3

)(
p̂% pZ

PK 
 

dimana, 
'

p : proporsi produk yang tidak sesuai setiap subgrup 

 

2.4 Pergeseran Proses 

Pergeseran proses digunakan untuk mengetahui apakah 

terdapat perbedaan hasil proses produksi pada periode satu 

dengan periode berikutnya. Pada penelitian ini menggunakan 

pendekatan distribusi binomial sehingga analisis yang digunakan 

untuk melihat pergeseran proses menggunakan uji Z satu arah 

dengan hipotesis,  

H0 : 21 pp  (proporsi produksi fase I sama dengan proporsi 

produk fase II) 

(2.8) (2.5) 



 

 

 

H1 : 21 pp  (proporsi produksi fase I lebih dari proporsi 

produk fase II) 

Jika terdapat pergeseran proses maka dilanjutkan untuk membuat 

peta kendali fase berikutnya. 

Statistik uji yang digunakan seperti pada Persamaan 2.6 
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Dengan menggunakan taraf signifikan 5% maka tolak H0 jika 

nilai Zhitung > Z0.05(1.645) 

 

Keterangan: 

p  = proporsi proses produksi 

n = sampel produksi tiap hari 

 

2.5  Diagram Pareto 

 Diagram Pareto pertama kali dibuat berdasarkan karya 

Pareto dan dipopulerkan oleh Juran dengan menyatakan 80% 

permasalahan perusahaan merupakan hasil dari penyebab yang 

20% saja. Diagram Pareto adalah grafik belok dan grafik baris 

yang menggambarkan perbandingan masing-masing jenis data 

terhadap keseluruhan, dengan memakai diagram Pareto, dapat 

terlihat masalah mana yang dominan sehingga dapat mengetahui 

prioritas penyelesaian masalah. Fungsi diagram Pareto adalah 

untuk mengidentifikasi atau menyeleksi masalah utama untuk 

peningkatan kualitas dari yang paling besar ke yang paling kecil. 

Kegunaan diagram Pareto adalah : 

1) Menunjukan masalah utama.  

(2.6) 

(2.7) 



 

 

 

2) Menyatakan perbandingan masing-masing persoalan 

terhadap keseluruhan. 

3) Menunjukan tingkat perbaikan setelah tindakan perbaikan 

pada daerah yang terbatas. 

4) Menunjukan perbandingan masing-masing persoalan 

sebelum dan setelah perbaikan. Diagram Pareto digunakan untuk 

mengidentifikasi beberapa permasalahan yang penting, untuk 

mencari cacat yang terbesar dan yang paling berpengaruh.  

 

2.6 Diagram Ishikawa 

Diagram tulang ikan (Fishbone diagram) atau dikenal juga 

dengan diagram Ishikawa atau ada juga yang menyebutnya 

diagram sebab dan akibat (cause and effect diagram) 

diperkenalkan oleh seseorang bernama Kaoru Ishikawa. 

(Scarvada, 2004).  

 Konsep dasar dari fishbone diagram adalah menjabarkan 

sebuah masalah dan penyebabnya yang dibagi menjadi penyebab 

utama dan penyebab lainnya. Penyebab tersebut biasanya 

mengarah kepada 5 masalah, yaitu: 

1. Metode (methods) 

2. Mesin (machinery) 

3. Material (materials) 

4. Sumber daya manusia (manpower) 

5. Lingkungan (environment) 

Tujuan dari fishbone diagram adalah menemukan penyebab 

masalah baik penyebab utama maupun penyebab lainnya. Dengan 

menggunakan fishbone diagram akan diketahui penyebab yang 

saling berkaitan.. Dengan metode anak tangga (stair stepping), 

mulai dengan mengajukan pertanyaan “Mengapa hal itu bisa 

terjadi?” kepada masalah utama yang terlihat di permukaan. Jika 

ketemu jawabannya, maka pertanyaan yang sama diulangi 

kembali kepada jawaban tersebut. Begitulah seterusnya, sampai 

ketemu akar penyebab masalah yang paling mendasar (Scarvada, 

2004). 



 

 

 

 
Gambar 2.1 Diagram Ishikawa 

 

2.7 TFS Grade A  

TFS Grade A adalah produk teak flooring yang terbuat dari 

kayu solid/kayu asli jenis jati. TFS Grade A mempunyai 

kharakteristik sebagai berikut : 

1. Tidak ada loreng  

2. tidak ada mata  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Proses produksi dimulai dari proses penerimaan sampai 

produk jadi dapat dilihat dari gambar 2.8 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.8 Proses Produksi TFS Grade A 
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

3.1 Variabel Penelitian 

Data yang digunakan adalah dari data sekunder/data 

sampling dari hasil produksi TFS Grade A pada bulan Juli 2017 

oleh operator di PT. Legenda Bintang Bola yang beralamat di Jl. 

Raya Solo-Purwodadi KM 5,7 Jetak, Kelurahan Gendang Rejo, 

Kecamatan Wendang Rejo, Karanganyar, Jawa Tengah, dengan 

jenis kecacatan cat pewarna tidak merata, bagian sisi permukaan 

yang tidak merata(gupil), dan perekat yang tidak rata. 

3.2 Teknik Pengambilan Sampel 

Pengambilan sampel dilakukan oleh operator pada bagian 

produksi (packaging) karena packaging merupakan tahap akhir 

proses produksi TFS grade A dengan mengambil 50 sampel pada 

shift 1 selama 24 hari kerja. Sampel diambil selama 1 jam 

sebelum pergantian shift ke 2 dengan jenis kecacatan yang sering 

terjadi adalah cat tidak merata, bagian sisi permukaan yang tidak 

rata (gupil), dan perekat pada permukaan TFS grade A yang tidak 

rata pada bulan Mei (fase 1) dan Juni (fase 2) tahun 2017.     

 

Struktur Data 

Berikut adalah contoh struktur data proses produksi TFS 

Grade A pada bulan Juni 2017 di PT. Legenda Bintang Bola.    

Subgroup adalah jumlah hari kerja karyawan PT. Legenda 

Bintang Bola tiap bulannya yaitu 24 hari kerja. Sampel yang 

diamati tiap observasi (tiap hari) sebanyak 50 sampel teak 

flooring solid grade A. 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

            

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Keterangan : 

X1 : cat tidak merata 

X2 : (Gupil) sisi permukaan atas tidak merata 

X3 : perekat tidak merata 

 

3.3 Langkah Penelitian 

Langkah analisis yang dilakukan dalam penelitian ini 

adalah sebagai berikut. 

1. Mengumpulkan dan melakukan input data produksi 

TFS grade A pada bulan Mei dan Juni 2017. 

2. Melakukan analisis kapabilitas proses produksi TFS grade 

A. 

a. Membuat peta kendali p fase I. Apabila terdapat 

pengamatan yang out of control, maka mencari 

penyebab masalah assignable causes atau random 

causes. Jika assignable causes maka mencari penyebab 

out of control, setelah itu membuat peta kendali p yang 

baru. 

Subgroup n 
Jenis Cacat 

X1 X2 X3 

1 

1 D1 1 1 D2 1 1 D3 1 1 

2 D1 1 2 D2 1 2 D3 1 2 

.. ... ... ... 

50 D1 1 50 D2150 D3 1 50 

2 

1 D1 2 1 D2 2 1 D3 2 1 

2 D1 2 2 D2 2 2 D322 

... ... ... ... 

50 D1 2 50 D2 2 50  D3 2 50 

... ... ... ... ... 

24 

1 D1 24 1  D2 24 1 D3 24 1 

2 D1 24 2 D2 24 2 D3 24 2  

... ... ... ... 

50 D1 24 50 D2 24 50 D3 24 50 

Tabel 3.1 Contoh Struktur Data Proses Produksi TFS 

grade A Pada Bulan Juni 2017 

 



 

 

 

b. Melakukan pengujian keacakan pada data produksi TFS 

grade A, jika data tidak acak dicari tau penyebabnya. 

c. Menguji pergeseran proses antara fase I dan fase II 

menggunakan uji Z satu arah. Jika terdapat pergeseran 

proses maka menggunakan batas kendali baru (fase II) 

namun jika tidak terdapat pergeseran proses maka 

menggunakan batas kendali fase I. 

d. Membuat peta kendali p fase II. Apabila terdapat 

pengamatan yang out of control, maka mencari 

penyebab masalah assignable causes atau random 

causes. Jika assignable causes maka mencari penyebab 

out of control. Setelah itu membuat peta kendali p yang 

baru 

e. Melakukan pengujian keacakan pada data produksi TFS 

grade A, jika data tidak acak harus mengumpulkan data 

kembali setelah itu dilakukan pengujian keacakan lagi. 

3. Menghitung indeks kapabilitas proses pada data produksi 

cacat TFS grade A(fase II) 

4. Membuat diagram  pareto 

5. Setelah itu membuat diagram ishikawa untuk 

mengidentifikasi akar penyebab dari cacat yang terjadi. 

6. Menginterpretasi hasil analisis data. 

7. Menarik kesimpulan 

Diagram alir penelitian berdasarkan karakteristik kualitas 

aribut ditunjukkan pada Gambar 3.1 
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BAB IV 

ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Analisis dan pembahasan ini dibagi menjadi 2 fase yaitu 

fase I dan fase II, dimana fase I menunjukkan analisis kualitas 

hasil produksi bulan Mei 2017 hingga terkendali secara statistik 

setelah itu dilanjut fase 2 menunjukkan analisis kualitas hasil 

produksi pada bulan Juni 2017. Setelah kedua fase terkendali, 

dapat dilakukan pengujian keacakan setelah itu menganalisis 

kapabilitas proses TFS grade A, berikut hasil analisisnya akan 

dijelaskan. 

4.1 Peta Kendali P Pada Produksi TFS Grade A Fase 1 

(Bulan Mei) Tahun 2017 

Peta kendali P digunakan untuk mengevaluasi jumlah 

produk cacat yang terjadi pada TFS grade A (pada lampiran 4) 

 
 

 

Gambar 4.1 dapat dilihat bahwa peta kendali fase 1 telah 

terkendali karena tidak ada plot yang keluar dari batas spesifikasi 

dengan nilai BKA 0,40, BKB 0,05, dan GT 0,22 
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Gambar 4.1 Peta Kendali p fase 1 pada bulan Mei 2017 

 

Fase 1 (Bulan Mei tahun 2017) 



 

 

 

 

Perhitugan BKA, BKB dan GT seperti berikut : 

 

 

                  

 

 

 

 

= 
50

)22.01(22.0
322.0


                       = 

50

)22.01(22.0
322.0


       

= 0.4                                                        = 0.05 

 

4.2 Keacakan Proses Produksi TFS Grade A  

Pengujian keacakan dilakukan untuk mengetahui keacakan 

data pengamatan yang diambil dengan hipotesis sebagai berikut 

(lampiran 6) 

H0 : Data hasil pemeriksaan produksi TFS grade A telah 

terambil secara acak 

H1 : Data hasil pemeriksaan produksi TFS grade A tidak 

terambil secara acak 

Dengan menggunakan taraf signifikan 5% maka tolak H0 jika 

Zhitung > Zα/2 (-1,96) (lihat lampiran 7) 

Hasil statistik uji keacakan menghasilkan nilai Z hitung 

sebesar -0,17 < Z tabel sebesar -196 yang berarti data hasil 

pemeriksaan produksi TFS grade A telah terambil secara acak.  

 

4.3 Pergeseran proses Produksi TFS Grade Fase I Dan II  

Pergeseran proses digunakan untuk mengetahui apakah 

terdapat perbedaan hasil proses produksi pada periode satu 

dengan periode berikutnya. Pada penelitian ini menggunakan 

pendekatan distribusi binomial sehingga analisis yang digunakan 
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untuk melihat pergeseran proses menggunakan uji Z satu arah 

dengan hipotesis 

H0 : 21 pp  (proporsi produksi fase I sama dengan proporsi 

produksi fase II) 

H1 : 21 pp  (proporsi produksi fase I lebih dari proporsi 

produksi fase II) 

Statistik Uji : 
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Dengan menggunakan taraf signifikan 5% maka tolak H0 jika 

Zhitung > Z0.05 

Dari perhitungan pergeseran proses menggunakan uji Z 

satu arah didapatkan hasil Z0=2.45 lebih dari Z0,05=1,645 (lihat 

lampiran 7) yang berarti proporsi produksi fase 1 (Bulan Mei) 

lebih dari proporsi fase 2 (Bulan Juni). Kesimpulannya terdapat 

pergeseran proses antara fase 1 dan 2. Sehingga dilanjutkan untuk 

membuat peta kendali fase 2. 
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4.4 Peta Kendali P Pada Produksi TFS Grade A Fase 2 

(Bulan Juni Tahun 2017) 

Peta kendali P digunakan untuk mengevaluasi jumlah 

produk cacat yang terjadi pada TFS grade A (lampiran 5) 

 
Gambar 4.4 Peta Kendali p Fase II 

 

Gambar 4.4 menunjukkan bahwa tidak ada plot yang keluar 

batas spesifikasi dengan BKA 0,34 BKB 0,02 dan GT ( p ) 0,18 

sehingga dapat disimpulkan bahwa peta kendali fase 2 telah 

terkendali secara statistik.  

 

Perhitugan BKA, BKB dan GT seperti berikut : 
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4.5 Keacakan dari Proses Produksi TFS Grade A Fase 2 

(Bulan Juni Tahun 2017) 

Pengujian keacakan dilakukan untuk mengetahui keacakan 

data pengamatan yang diambil dari pemeriksaan TFS grade A 

dengan hipotesis (pada lampiran 6) 

Hipotesis: 

H0 : Data hasil pemeriksaan produksi TFS grade A telah 

terambil secara acak 

H1 : Data hasil pemeriksaan produksi TFS grade A tidak 

terambil secara acak 

Dengan menggunakan taraf signifikan 5% maka Tolak H0 jika  

Zhitung  <  Zα/2 

Hasil statistik uji keacakan menghasilkan nilai Z hitung 

sebesar -1,85 < Z tabel sebesar -1,96 (lihat lampiran 7) yang 

berarti data hasil pemeriksaan produksi TFS grade A telah 

terambil secara acak.  

 

4.6 Penetapan Indeks Kapabilitas Proses Produksi TFS 

Grade A 

Kapabilitas proses adalah analisis yang digunakan untuk 

mengetahui hasil produksi TFS Grade A sudah sesuai dengan 

spesifikasi yang diharapkan perusahaan atau belum. Kapabilitas 

proses dapat dilakukan ketika semua proses produksi telah 

terkendali secara statistik.  

n

pp
pBKA

)1(
3




n

pp
pBKA

)1(
3






 

 

 

Pada Gambar 4.4 telah dijelaskan bahwa hasil pemeriksaan 

proses produksi TFS Grade A telah terkendali secara statistik, 

maka dapat dilanjutkan untuk melakukan analisis kapabilitas 

proses menggunakan Persamaan 2.5. 

 

                
Dari perhitungan menggunakan persamaan 2.5  diatas maka 

diperoleh nilai %ˆ
pkp  sebesar -0,31 kurang dari 1 artinya tingkat 

akurasi rendah maka dapat disimpulkan bahwa hasil pemeriksaan 

proses produksi TFS Grade A fase 2 tidak kapabel. Hal ini 

menunjukkan bahwa kemampuan hasil proses produksi TFS 

Grade A pada bulan fase 2 masih belum mencapai target. 

 

4.7 Diagram Pareto Proses Produksi TFS Grade A Fase 1 

(Bulan Mei Tahun 2017) 

Diagram Pareto adalah grafik belok dan grafik baris yang 

menggambarkan perbandingan masing-masing jenis data terhadap 

keseluruhan, dengan memakai diagram Pareto, dapat terlihat 

masalah mana yang dominan sehingga dapat mengetahui prioritas 

penyelesaian masalah. Fungsi diagram Pareto adalah untuk 

mengidentifikasi atau menyeleksi masalah utama untuk 

peningkatan kualitas dari yang paling besar ke yang paling kecil. 
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Gambar 4.7 menunjukkan bahwa jenis cacat paling besar 

berada pada jenis cacat cat tidak merata dan gupil yaitu sebesar 

33,6% dan jenis cacat perekat tidak merata sebesar 32,8%. 

 

4.8 Diagram Pareto Proses Produksi TFS Grade A Fase 2 

(Bulan Juni Tahun 2017) 

Diagram Pareto adalah grafik belok dan grafik baris yang 

menggambarkan perbandingan masing-masing jenis data terhadap 

keseluruhan, dengan memakai diagram Pareto, dapat terlihat 

masalah mana yang dominan sehingga dapat mengetahui prioritas 

penyelesaian masalah. Fungsi diagram Pareto adalah untuk 

mengidentifikasi atau menyeleksi masalah utama untuk 

peningkatan kualitas dari yang paling besar ke yang paling kecil. 

Gambar 4.7 Diagram Pareto Fase I 
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Gambar 4.8 menunjukkan bahwa jenis cacat paling besar 

berada pada jenis cacat gupil yaitu sebesar 39,3% dan jenis cacat 

paling kecil adalah cat tidak merata yaitu sebesar 29,8%. 

 

4.9 Diagram Ishikawa Proses Produksi TFS Grade A Fase 1 

(Bulan Mei Tahun 2017) 

Faktor-faktor yang menyebabkan adanya jenis kecacatan 

pada hasil produksi TFS Grade A dapat diketahui dengan 

membuat diagram ishikawa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.8 Diagram Pareto Fase II 

Gambar 4.9 Diagram Ishikawa Fase I 



 

 

 

 

4.10 Diagram Ishikawa Proses Produksi TFS Grade A Fase 2 

(Bulan Juni Tahun 2017) 

Faktor-faktor yang menyebabkan adanya jenis kecacatan 

pada hasil produksi TFS Grade A dapat diketahui dengan 

membuat diagram ishikawa. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.10 Diagram Ishikawa Fase 2 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
(Halaman ini sengaja dikosongkan) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

BAB V 

 

KESIMPULAN DAN SARAN



 

 

 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasaran analisis yang telah dilakukan pada bab 4 maka 

dapat disimpulkan sebagai berikut. 

Proses produksi pada bulan Mei (fase 1) dan Juni (fase 2) 

2017 tidak kapabel karena walaupun proses telah terkendali 

secara statistik tetapi indeks Cp < 1 yaitu -0,257 (fase 1) dan        

-0,31 (fase 2)  

5.2 Saran 

Saran yang dapat diberikan berdasarkan hasil penelitian ini 

sebagai berikut. 

1. PT. Legenda Bintang Bola harus selalu melakukan 

pengawasan pada stok bahan baku yang akan di gunakan. 

2. PT. LBB harus melakukan evaluasi dan maintance secara 

berkala serta 

3. Memperbaiki hubungan yang kurang baik dengan pihak 

supplier dan surveyor agar tidak terjadi miss komunikasi. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Contoh Data Proses Produksi TFS grade A di PT. 

Legenda Bintang Bola bulan Juni (fase 2) Pada Hari Ke 1 

Sampel 

ke 

cat tidak 

merata 

sisi permukaan (atas) 

tidak rata(GUPIL) 

perekat tidak 

merata 

1 0 0 0 

2 1 1 0 

3 0 0 1 

4 0 0 0 

5 1 0 0 

6 0 0 0 

7 1 0 1 

8 0 0 0 

9 0 1 1 

10 0 0 0 

11 0 0 0 

12 0 1 0 

13 1 0 0 

14 0 0 1 

15 0 0 0 

16 1 1 1 

17 0 0 0 

18 0 0 1 

19 0 1 0 

20 1 1 1 

21 0 0 0 

22 0 0 0 

23 1 0 1 

24 0 0 0 

25 0 1 0 

26 0 0 0 

27 1 0 1 

28 0 0 0 

29 0 0 1 

30 0 1 0 

31 0 0 0 



 

 

Lampiran 1. Contoh Data Proses Produksi Lanjutan TFS grade A 

di PT. Legenda Bintang Bola bulan Juni (fase 2) Pada Hari Ke 1 

Sampel 

ke 

cat tidak 

merata 

sisi permukaan (atas) 

tidak rata(GUPIL) 

perekat tidak 

merata 

32 0 0 0 

33 0 1 1 

34 0 1 0 

35 0 0 1 

36 0 0 0 

37 1 0 0 

38 0 1 0 

39 0 0 1 

40 0 0 0 

41 1 0 0 

42 0 0 0 

43 0 0 0 

44 0 0 0 

45 1 0 1 

46 0 0 0 

47 0 0 0 

48 0 0 0 

49 0 0 0 

50 0 0 0 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Lampiran 2. Kecacatan Pada Proses Produksi TFS Grade A Di 

PT. Legenda Bintang Bola Fase I (Bulan Mei Tahun 2017) 

 
 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 3. Kecacatan Pada Proses Produksi TFS Grade A Di 

PT. Legenda Bintang Bola Fase II (Bulan Juni Tahun 2017) 

 
 

 

 

 

 

 



 

 
 

Lampiran 4. Hasil Analisis Peta Kendali Proporsi Pada Proses 

Produksi TFS Grade A Di PT. Legenda Bintang Bola Fase I 

(Bulan Mei Tahun 2017) 

Hari Ke- ni Ci BKA Pi p  BKB 

1 50 11 0,39 0,22 0,22 0,04 

2 50 9 0,39 0,18 0,22 0,04 

3 50 11 0,39 0,22 0,22 0,04 

4 50 9 0,39 0,18 0,22 0,04 

5 50 12 0,39 0,24 0,22 0,04 

6 50 13 0,39 0,26 0,22 0,04 

7 50 10 0,39 0,2 0,22 0,04 

8 50 10 0,39 0,2 0,22 0,04 

9 50 9 0,39 0,18 0,22 0,04 

10 50 9 0,39 0,18 0,22 0,04 

11 50 13 0,39 0,26 0,22 0,04 

12 50 12 0,39 0,24 0,22 0,04 

13 50 13 0,39 0,26 0,22 0,04 

14 50 11 0,39 0,22 0,22 0,04 

15 50 12 0,39 0,24 0,22 0,04 

16 50 11 0,39 0,22 0,22 0,04 

17 50 13 0,39 0,26 0,22 0,04 

18 50 12 0,39 0,24 0,22 0,04 

19 50 8 0,39 0,16 0,22 0,04 

20 50 12 0,39 0,24 0,22 0,04 

21 50 8 0,39 0,16 0,22 0,04 

22 50 11 0,39 0,22 0,22 0,04 

23 50 12 0,39 0,24 0,22 0,04 

24 50 15 0,39 0,3 0,22 0,04 

 

 



 

 

Lampiran 5. Hasil Analisis Peta Kendali Proporsi Pada Proses 

Produksi TFS Grade A Di PT. Legenda Bintang Bola Fase II 

(Bulan Juni Tahun 2017) 

Hari Ke- ni Ci BKA Pi p  BKB 

1 50 9 0.34 0.18 0.18 0.02 

2 50 12 0.34 0.24 0.18 0.02 

3 50 9 0.34 0.18 0.18 0.02 

4 50 10 0.34 0.2 0.18 0.02 

5 50 10 0.34 0.2 0.18 0.02 

6 50 11 0.34 0.22 0.18 0.02 

7 50 11 0.34 0.22 0.18 0.02 

8 50 6 0.34 0.12 0.18 0.02 

9 50 7 0.34 0.14 0.18 0.02 

10 50 7 0.34 0.14 0.18 0.02 

11 50 7 0.34 0.14 0.18 0.02 

12 50 6 0.34 0.12 0.18 0.02 

13 50 13 0.34 0.26 0.18 0.02 

14 50 6 0.34 0.12 0.18 0.02 

15 50 9 0.34 0.18 0.18 0.02 

16 50 12 0.34 0.24 0.18 0.02 

17 50 11 0.34 0.22 0.18 0.02 

18 50 8 0.34 0.16 0.18 0.02 

19 50 7 0.34 0.14 0.18 0.02 

20 50 8 0.34 0.16 0.18 0.02 

21 50 7 0.34 0.14 0.18 0.02 

22 50 13 0.34 0.26 0.18 0.02 

23 50 10 0.34 0.2 0.18 0.02 

24 50 6 0.34 0.12 0.18 0.02 

 

 



 

 
 

Lampiran 6. Hasil Analisis Uji Keacakan Data Proses Produksi 

TFS Grade A Di PT. Legenda Bintang Bola fase 1(Bulan Mei) 

dan  fase 2 (Bulan Juni) Tahun 2017   

Runs Test 

 mei juni 

Test Valuea ,2217 ,1792 

Cases < Test Value 13 11 

Cases >= Test Value 11 13 

Total Cases 24 24 

Number of Runs 12 8 

Z -,175 -1,857 

Asymp. Sig. (2-tailed) ,861 ,063 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 7. Tabel Distribusi Normal  Z   

 
 

 



 

 
 

Lampiran 8. Surat Pernyataan  Pengambilan Data 
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