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Ole h 

ABSTRAK 

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS 

PADA PROSES PRODUKSI KERAMIK LANTAI (FLO OR TILE 1) 

DI PT. MULIA KERAMIK BEKASI-JAKARTA TIMUR 

Herry Tjahyono (NRP 139503003,~) 

Dosen Pembimbing Drs.Muhammad Mashuri, MT (NIP 1316Sl4!J9) 

Seiring dengan pertumbuhan ekonomi dan pesatnya 
perkembangan sektor konstruksi, khususnya pembangunan 
infrastruktur dan properti, PT . Mu l ia Keramik j ku t ber­
partisipasi melalui usaha penyediaan produk-produk keramik yang 
diantaranya adalah Keramik Lantai (Floor Tile). Keramik lantai 
merupakan salah satu kebutuhan ut ama bisnis properti untuk 
kalangan menengah kea tas , sehingga sudah sewaj arnya j i ka 
kualitas mendapat perhatian khusus disamping semakin banyaknya 
para pesaing. Produk Keramik Lantai untuk saat -saat sekarang 
ini mengalami permintaan yang kontinu bahkan sesekali meningkat 
jika dibandingkan dengan produk keramik lainnya dari PT. Mulia 
I<:eramik. 

Dalam memenuhi permintaan pasar atau pelanggan l.ent.unya 
mutu produk keramik lantai harus tetap dijaga , memperkccil 
variabilitas produk yang terjadi dalam setiap tahap proses 
produksi akan dapat meningkatkan produktivitas perusahaan . 

Berdasarkan pada analisis peta kendali dihasilkan bahwa 
pada proses milling dan spray drier proses dalam kondisi 
terkontrol, dan pada milling dan spray drier proses kapabel 
dengan tingkat akurasi pada kedua proses yang cukup baik. Pada 
proses yang terjadi di mesin press (Waktu tekan) kondisi p roses 
terkontrol begitu juga pada besar tekanan mesin press dalam 
kondisi terkontrol. Pada inspeksi akhir keramik lantai, proses 
dalam kondisi terkontrol. Jenis cacat paling banyak pada proses 
ini karena jenis cacat I yaitu keramik retak dengan prosentase 
52 ,4% sehingga jenis cacat ini perlu mendapat penanganan 
terlebih dahulu. Sedangkan pada proses press yai tu pc~nqama Lm 
proses produksi yang ditinjau dari waktu tekan dan besar 
tekanan didapatkan bahwa pada waktu tekan proses dalam kondisi 
kapabel dengan nilai Cr~1 , 388 . Sedangkan pada besar tekanan 
proses terkontrol dan pada analisi s kemampuan prose ;.; kapcJb(~l 

dengan nilai Cp= 2 , 78 yang berarti tingkat presi si dan 
akurasinya cukup baik. 
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1 . 1 . La tar Belakang 

BAB I 

PENDAHULUAN 

Setiap perus a haan harus mampu me l akukan s e li a p 

pekerjaan secara l e b i h baik dalam rangka menghasilkan pro duk 

dengan kualitas yang tinggi dengan harga yang bers a in g . 

Dengan kata lain , kunci untuk meningka tkan daya saing adal a h 

kualitas . Kualitas merupakan fakt o r dasar bagi kon s umc n 

dalam memilih suatu produk , karena pa da saat memi l ih produk 

konsumen akan berharap nantinya akan pua s dengan produk ya ng 

telah dipilihnya b e rdasarkan s pesifika si yang diberikan. 

Sejalan dengan pertumbuhan e konomi dan pesatnya 

perkembangan sekt o r konstruksi , khususnya pernbangun a n 

infrastruktur dan properti, PT. Muli a Kerarnik ikut be rpe r a n 

aktif dalarn usaha penye diaan produ k-produk kerarnik ya ng 

diantaranya adalah kerarnik lantai . Keramik lantai merupaka n 

salah satu kebutuhan utama dalam bisnis properti untuk 

tingkat kalangan menengah keatas, sehingga sudah sewaja r nya 

j ika kuali tas mendapat perhatian yang sangat penting 

mengingat banyaknya para pesaing . Produk keramik lantai pa d a 

saat sekarang ini mengalami permintaan yang kontinu bahkan 

meningkat , hal ini dikarenakan semakin banyaknya bisn ls 

properti. 

Dalam memenuhi pe rmintaan pasar d a n pelanggan t e ntun ya 

mutu produk keramik lantai harus t e tap dij a ga , mempe rkec:i l 

variabili tas produk yang terjadi dalam setiap p roses 

produksi akan dapat meningkatkan produktivitas perus a ha a n 



karena j ika variabi Li. ta[> produk yang besar tidak di tekan 

akan menimbulkan kerugian bagi perusahaan. Dengan 

pengontrolan kualitas produk yang dilakukan setiap waktu dan 

mampu mencari sumber ketidaksesuaian proses produksi , 

diharapkan nantinya mampu diambil tindakan dalam rangka 

perbaikan untuk proses produksi selanjutnya dan jaminan 

kualitas keramik lantai dapat diberikan . 

1.2. Perumusan Masalah 

PT . Mulia Keramik , dalam memproduksi keramik lantai 

melalui beberapa tahapan proses produksi , yai tu Proses 

persiapan bahan baku dan formula , Proses milling, proses 

Spray Drier , Proses Press , Proses Pencetakan , dan Proses 

pembakaran hingga didapatkan keramik lantai yang siap 

dipasarkan . Disini peneliti ingin mengetahui apakah 

pengendalian kualitas di PT . Mulia Keramik sudah menggunakan 

alat statistik atau belum. Untuk itu permasalahan yang akan 

dibahas dalam penelitian ini adalah 

1 . Apakah proses produksi dari keramik lantai dengan 

menggunakan alat statistik sudah terkendali atau belum. 

2 . Apa yang menjadi penyebab timbulnya variasi 

ketidaksesuaian· dalam proses produksi keramik lantai . 

3 . Berapakah kemampuan proses dari proses produksi kerami k 

lantai. 

1 . 3. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah : 

1 . Mengevaluasi proses produksi keramik lantai dari masing­

masing proses produksi keramik lantai . 

2 



2 . Mengetahui sumber-sumber ketidaksesuaian dalam proses 

produksi keramik lantai . 

3 . Menghi tung dan mengetahui 

keramik lantai. 

1 . 4 . Manfaat Penelitian 

kemampuan proses produksi 

Manfaat yang diharapkan dapat diambil dari penelitian ini 

antara lain : 

1 . Memberikan kontr ibusi kepada perusahaan mengenai gambaran 

stabilitas proses produksi keramik lantai berdasarkan 

karakteristik kualitasnya . 

2 . Diketahuinya sumber -sumber ketidaksesuaian dan 

penyebabnya dalam proses produksi akan dapat memberikan 

masukan kepada perusahaan untuk segera melakukan tindakan 

perbaikan yang lebih dini. 

3 . Dapat mengetahui apakah kemampuan proses pada proses 

produksi keramik lantai mempunyai tingkat presisi dan 

akurasi yang tinggi atau tidak. 

1.5. Batasan Permasalahan dan Asumsi Yang Digunakan 

Dalam suatu penelitian, batasan masalah dan asumsi 

sangat diperlukan untuk menjamin keabsahan dalam memperolch 

kesimpulan. Karena keterbatasan waktu dan tenaga oleh 

peneliti, maka penelitian ini dibatasi pada hal-hal sebagai 

berikut : 

1. Penelitian hanya difokuskan pada sala h satu produk dari 

PT. Mulia Keramik yaitu keramik lantai ( Floor 1~le 1 

yang pada masa sekarang ini mengalami permintaan yang 

kontinu bahkan meningkat. 

3 



2 . Karena data yang diambil untuk tiap proses berupa dal:.::t 

primer, maka penelitian ini dilaksanakan hanya pada shift 

1 yai tu pada pukul 07. 00 

peneliti yang terbatas. 

Asumsi-asumsi yang digunakan 

12.00 WIB mengingat tenaga 

1. Proses produksi berjalan dengan normal, dalam artian 

tidak terjadi suatu kendali atau gangguan yang berarti. 

2 . Selama operator bekerja tidak diperkenankan 

mengganggunya. 

3. Komposisi bahan dan formula keramik lantai sama untuk 

setiap kali pencampuran. 

4 



BAB II 

T.INJAUAN PUSTAI<A 



BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

1.1. Produk Keramik Lantai 

Seiring dengan perkembangan teknologi ya ng cukup ting<Ji 

dan pesatnya sektor konstruksi , khususnya properti , un l~ u k i tu 

PT. Mulia Keramik ikut berpartisipasi melalui us aha 

penyediaan produk-produk Keramik Siap Pakai , Keramik Lantai I , 

Keramik Lantai II serta keramik lainnya yang diproduksi oleh 

PT . Mulia Keramik . 

Ke r ami k lantai me r upakan salah satu bag i a n dari produk 

keramik yang dalam rnasa-masa sekarang ini , meskipun kondisi 

ekonomi saat ini sedang lesu , permintaan akan keramik lantai 

di PT . Mulia Keramik 

mengalami peningkatan . 

berl a ngsung secara kontinu bahkan 

Berdasarkan SNI suatu produk keramik lantai har us memenuhi 

beberapa persyaratan yang telah ditetapkan , diantaranya adalah 

sebagai berikut : 

1 . Bent uk dan ukuran keramik lantai. 

a . Ukuran panjang , lebar dan tebi:ll keramik lantaj unt.11k 

seluruh partai yang diserahka n harus sama da n seragam. 

b . Ukuran panjang efektif keramik lantai harus sesuai 

permintaan pasar atau ko nsumen. 
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2. Syarat mutu keramik lantai sebagai berikut : 

a . Pandangan luar : keramik lantai harus mempunyai permukaan 

atas yang mulus , tidak kasar , tidak cuwil , tidak re t ak 

a tau cacat lainnya yang mempengaruhi sifat pemakaian dan 

bentuknya seragam bagi tiap jenis serta tepi- l=epinya 

t i dak rnudah pecah. 

b . Kekuatan tekan keramik- kerarnj_ k harus marnpu me!ldhdn 

beban tekan minimum yang ditetapkan . 

2.2. Proses Produksi 

Proses produksi keramik lantal mulai dari tah a r a wa l. 

hingga menghasilkan produk keramik lantai yang siap dipasarkan 

sepe r ti pada bagan berikut 

En gob 

Glassur 

Printing 

Gambar . 2.J. Bagan Produksi Keramaik lantai 
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2 . 2 . 1. Bahan dan Formula 

Bahan dan formula yang digunakan untuk membua t kerami k 

terdiri dari clay, batuan dan pasir. Semua bahan baku dan 

formula yang berupa batuan dan pasir terlebih dahulu disaring 

atau diayak agar didapatkan bahan yang lebih hal us sehj ngga 

dihasilkan keramik lantai yang halus permukaannya . 

2.2.2 . Proses ~~~ing 

Dalam proses ini bahan tadi dicampur dengan satu kali 

pencampuran bahan sebanyak kurang lebih 7000 kg. Kemudian 

bahan tersebut di m_iling selama 3-4 jam secara otomati_s unLuk 

menjamin adanya homogenitas bahan produksi . 

2.2.3. Proses Spray Drier 

Setelah melalui proses milling, slip atau campuran bahan 

produksi yang sudah merata dimasukkan kedalam Slip 7~ank 

(tempat slip) , kemudian di Spray Drier dengan diikuti 

penambahan air yang disesuaikan dengan jumlah campuran bahan 

yang dimasukkan kedalam Slip Thank , hal ini untuk menjaga agar 

campuran bahan tE?rsebu t kering sampai mencapai tingkat 

kebasahan 6%. Proses Spray Drier ini dilakukan selama 15 

menit, karena jika terlalu lama dikhawatirkan sLip basah akan 

mengeras sebelum dicetak. 
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2 . 2.4 . Proses Press 

Slip yang sudah lumer atau kental yang dihasilkan dari 

Spray Drier, dengan bantuan operator kemudian di ternpatkan ke 

Silo. Silo adalah tempat penampungan slip . Untuk menempa U:an 

slip ke silo operator hanya menarik tungkas yang terdapat 

disamping mesin Spray Drier , sehingga secara otomatis slip 

dapat langsung masuk kedalam silo . Perlu diketahui bahwa dalam 

silo sebelum atau selama mesin mencetak slip dengan otomatis , 

slip tadi yang terkumpul masih melalui proses penggilingan 

lagi sehingga slip tidak mengera s . Mesin mencetak keramik 

lantai dengan tekanan I 40 BAR , 

penekanan kurang lebjh 3-5 detik . 

II 50 BAR dengan lama 

Mesin terdiri dari plat untuk menekan keramik bagian atas , 

dimana plat ini mempunyai lubang yang gunanya untuk tempat 

keluarnya kadar air yang berlebihr~n p;·1cla S.J.J t press i n'7 d, 1 I iHn 

mesin press . 

2 . 2 . 5 . Proses Enggob dan G~assur 

Setelah slip di press, kemudian di Enggob dan Glassur . 

Proses enggol) yai tu proses dimana kerami k yang telah di press 

diberi lapisan putih , kemudian di Glassur yaitu setelah diberi 

lapisan putih lalu dilapisi cl e ngan 

mengkilap dan halus . 

glass agar terllhat 



2 . 2.6 . Proses Printing 

Kerarnik setengah jadi kernudian di Printing secara otornatis 

dengan rnesin cetak sesuai ukuran yang telah ditentukan. Untuk 

kerarnik lantai ini berukuran 30 ern X 30 ern . Kernudian di 

Printing Screen yaitu rnernberi motif sesuai dengan permintaan 

pasar. 

2.2.7. Proses Pembakaran 

Setelah rnelakukan proses printing , kerarnik setengah jadi 

tadi yang telah dicetak dan diberi motif , kemudian dinl<:JsuU~dn 

kedalarn Kiln yaitu alat untuk rnernbakar keramik . Kiln berbentuk 

seperti rak yang ter:diri dari sekat-sckat yang berfungsi Ullluk 

rnenaruh keramik setengah jadi , hal ini unt uk rnenjaga agar 

kerarnik yang satu dengan yang lainnya tidak saling lenqket 

atau rnelekat. Kernudian dibakar pada ternperatur 1187 '' c I ll f37'' c 

dengan cycle 5 detik dan lama waktu pernanasan sekitar 3 menit. 

Untuk kuali tas ekspor , PT . Mulia Kerarnik rnelakukan proses 

perendarnan selarna 24 jam . Rendarnan dilakukan untuk 80 % dari 

total produksi , dan sisanya dijual ke dalarn negeri. Untuk 

reject tile sebanyak 2 % dari total produksi per hari . Dimana 

dalarn sehari rnernproduksi 10 . 000 keramik lantai. 

2. 3. Kualitas 

Meskipun tidak ada definisi kualitas yang dapat dilerima 

secara universal dari berbagai pendefinisian yang t: (; 1 a h 

dilakukan para pakar dan organisasi , dari definisi -dcfi lli ~'>i 

yang banyak dikemukakan terdapat beberapa kesamaan , 

dalarn h~l-hal sebagai berikut : 
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~ Kualitas meliputi usaha memenuhi atau melebihi harapan 

pelanggan. 

';- Kuali tas merupakan kondisi yang selalu berubah (Micalny<J. : 

apa yang dianggap berkualitas saat ini mungkin 

dianggap kurang berkualitas pada masa mendatang) . 

:J.- Kuali tas mencakup 

lingkungan. 

produk, jasa, manusia, proses 

akan 

dan 

Berdasarkan elemen - elemen tersebut, Goetsch dan Davis 

(1994) membuat de{inisi mengenai kualitas yang lebih luas 

cakupannya. Definisi tersebut adalah "I<:uali tas merupakan sua tu 

kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk, jasa, manusia , 

proses dan lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan 

pelanggan". 

Ada dua segi umum ten tang kuali tas: kuali tas rancangan 

dan kualitas kecocokan. Semua barang dan jasa dihasilkan d alam 

berbagai tingkat kualitas. Variasi dalam tingkat kualitas yang 

memang disengaja disebut dengan kualitas rancangan. Misalny<1, 

semua mobil mempunyai tujuan dasar memberikan angkutan yang 

aman bagi konsumen. Tetapi, mobil-mobil mempunyai perbedaan 

dalam ukuran, penentuan, rupa dan penampilan. Perbedaan inilah 

yang merupakan hasil dari perbedaan rancangan yang disenga j a 

antara jenis-jenis mobil. 

Kualitas kecocokan adalah seberapa baik produk ini sesuai 

dengan spesifikasi dan kelonggaran yang diisyaratkan oleh 

rancangan itu. Kualitas kecocokan ini dipengaruhi oleh banyak 

faktor, termasuk pemilihan 

pengawasan angkatan kerja, 

( Pengendalian proses, uj i, 

proses pembuatan, latihan dan 

jenis sistem jaminan kua lita s 

aktivitas pemeriksaan 

sebagainya) yang digunakan, seberapa jauh prosedur jaminan 
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kualitas ini diikuti dan rnotivasi angkatan kerja 

rnencapai kualitas . 

2.3 . 1. Teknologi Rekayasa Kualitas 

untuk 

Pada masa sekarang ini penjaminan kualitas sungguh­

sungguh memerlukan lebih dari sekedar niat baik , aY.tivitas 

penguj ian dan pemeriksaan serta departernen pengendalian mutu 

tradisional . 

Hal tersebut mernerlukan kedalaman teknis , rnanajerial dan 

bisnis yang sarna un tuk rnenj arnin kual i tas dan biaya kual i tas 

suatu produk seperti yang dipakai untuk merancang , membua t , 

menjual dan melayani produk . 

Teknologi rekayasa kua l itas adalah suatu kelompok 

disiplin yang diperlukan pada setiap tahap dalam daur industri 

yang didefinisikan sebagai himpunan teknis untuk merumuskan 

kebijakan dan untuk menganalisis serta menyusun perencanaan 

mutu produk dalam upaya mengimplementasikan dan mendukung 

sistem mutu yang akan menghasilkan kepuasan penuh pada pihak 

pelanggan dengan biaya minimum, mencakup pendekatan - pendekatan 

operasi yang sangat berguna. Semua personil kunci 

diorganisasi, yang mempengaruhi kualitas produk harus 

mengambil manfaat dari aspek-aspek tertentu himpunan teknologi 

tersebut untuk mengimplementasi tanggung jawab kualitas 

masing - masing . 

Untuk fungsi kualitas itu sendiri , teknologi rekayasa 

kualitas ini terkait dalam kontribusinya untuk membuat . program 

diseluruh perusahaan menjadi suatu realita. Melalui penerapan 

teknologi inilah fungsi kualitas melaksanakan tanggung jawab 

utamanya atas kontribusi teknis yang sangat penting. 
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2.3.2 . Pengendali an Kualitas Statistika 

Kualitas produk yang dihasilkan merupakan salah satu 

faktor penting dalam dunia industri 

suatu produk ditentukan berdasarkan 

sekarang ini. Kual itas 

pada pengukuran atau 

peneli tian c iri-ciri tertentu. Hasil pengukuran yang dipakai 

untuk menentukan kualitas suatu produk mengalami perubah a n 

harga dari produk yang satu ke produk yang lain . 

Walaupun kondisi proses produksi diusahakan sama. De n qa n 

demikian dalam produksi akan muncul kualitas yang beraga m. 

Proses produksi yang menghasilkan kual i tas beragam pc rlu 

diawasi untuk meme nuhi ciri-ciri tertentu, ini dinama ka n 

proses dalam pengawasan mutu . Dalam hal ini proses dibia rkan 

terus berlangsung tanpa diganggu , akan tetapi apabila pros e s 

yang terjadi keluar dari batas yang ditentukan maka p e rlu 

dicari penyebabnya dan diusahakan agar stabil kembali untuk 

dapat diproduksi. 

Pengendalian kualitas secara statistik merupakan suatu 

metode untuk memeriksa dan memelihara tingkat kuali tas yang 

diinginkan 

ditentukan. 

pembanding, 

dalam suatu produk a tau proses yang te lah 

Selanjutnya dapat digunakan sebagai s tanda r t 

apakah kualita s yang dihasilkan proses ddl il rn 

keadaan baik dalam artian sudah memenuhi standart yang te loh 

ditetapkan atau belum, dan akan dilakukan tindakan bila 

terjadi penyimpangan dalam proses produksi. 

Langkah-langkah yang dilakukan dalam pengenda l ian 

kualitas adalah sebagai b e rikut: 

(a) . Penentuan standart, yaitu menentukan standart kuali t as 

produksi sesuai dengan pesanan atau permintaan. 
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(b) . Konfirmasi , yai tu membandingkan hasi l produksi dengan 

ukuran standart yang telah ditentukan. 

(c) . Tindakan , yai tu mengambil tindakan bila hasil produksi 

tidak sesuai dengan standart , kemudian dicari penyebab 

terjadinya kerusakan atau cacat . 

(d) . Rencana perbaikan , yaitu mengambil tindakan perbaikan 

setelah diketahui penyebab terjadinya cacat . 

Pengawasan kualitas dalam suatu proses produksi sangat 

penting , karena hal ini dilakukan untuk menjamin mutu produksi 

yang diinginkan agar tetap dalam batas kontrol , sehingga 

selera pasar atau permintaan konsumen akan dapat terpenuhi. 

2.3.3. Pengukuran Dalam Kualitas 

Pengukuran terhadap kualitas dapat dikelompokkan menjadi 

tiga ketegori , yaitu: 

1 . Pengukuran yang bersifat atribut dapat dilihat secara flsik 

atau dapat diklasifikasikan menurut beberapa kategori , 

misalnya cacat atau tidak cacat. 

2. Pengukuran yang bersifa t variabel terukur yang terwu =i ud . 

Biasanya pengukuran secara fisik dan nyata dapat dinyatakan 

dengan angka karena dapat dibedakan , ada urutan rnenurut 

besar , ada interval yang sama dan nol mutlak. 

3 . Pengukuran persepsi terhadap suatu kegiatan yang dialarni 

seseorang dan hanya dapat dinyatakan dalam bentuk pendapat 

tentang sesuatu hal . Misalnya tentang kepuasan terhadap 

suatu pelayanan , apakah sesuai dengan harapan yang 

diinginkan dibandingkan dengan kenyataan yang diterirna. 
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2 . 3.4. Konsep Variasi 

Dalam proses pembuatan suatu produk , bagaimanapun baiknya 

dirancang untuk mehghasilkan produk-produk yang identik , akan 

selal u terj adi variasi pada produk tersebut . Tanpa memandang 

tipe produk atau macam metode produksi yang digunakan , 

penyebab kerusakan itu adalah karena terdapatnya variasi , baik 

variasi proses pencampuran, kondisi mesin dan sebagainya . 

Sebuah produk diputuskan tidak cacat bila karakteristik 

kualitas memenuhi standart tertentu dan cacat bila sebaliknya. 

Variabili tas pengukuran suatu produk dapat dibedakan menj adi 

dua kategori , yaitu : 

1 . Variabili tas yang terj adi oleh sebab- sebab random (Random 

Causes). 

Variabili tas j en is ini terj adi secara alami , 

penyimpangannya sulit dicari penyebabnya karena terjadinya 

secara kebetulan , tidak terjadi pada siklus yang berulang­

ulang serta penyimpangannya tidak dapat diperbaiki walaupun 

operasi yang dijalankan dengan menggunakan bahan baku dan 

metode yang distandartkan. 

oleh 

Selama penyimpangan yang 

sebab- sebab kebetulan , 

terjadi hanya 

maka aktifitas 

dikatakan masih dalam kondisi terkendali . 

disebabkan 

produksi 

2 . Variabilitas yang terjadi karena sebab- sebab yang dapat 

dicari penyebabnya (Assignable Causes) . 

Variabilitas jenis ini dapat dicari sumber 

penyebabnya , dimana penyimpangan akan dapat diperbaiki. 

Pada variasi ini, biasanya disebabkan oleh faktor-faktor 

produksi yang seringkali disebut dengan 4M ~ lL , yaitu 

manusia, mesin , metode , material (Bahan baku) dan faY.tor 
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lingkungan seperti suhu, cahaya , kelembaman dan lain-lain. 

Jika variabilitas suatu proses yanq terjadi dikarenakan 

oleh faktor yang dapat diduga sumbernya , maka aktivitas 

produksi tidak terkendali lagi . 

2.4. Peta Kontrol 

2.4.1 . Definisi Peta Kontrol 

Pet a kontrol merupakan suatu alat statistik yang 

digunakan untuk mengevaluasi proses produksi yang berulang 

dengan car a mendeteksi jenis cacat yang terjadi dan 

berdasarkan pada prinsip variasi kualitas terjadi dan tidak 

dapat dipisahkan pada tiap proses. 

Bentuk dasar dari peta kontrol di tunjukkan pada gambar 

2.2 yang merupakan peragaan grafik suatu kara kteri s t i k 

kualitas yang telah dihitung atau diukur dari sampel terhadap 

nomer sampel a tau wa ktu . Pet a tersebut memua t garis tenga h 

yang merupakan rata-rata karakteristik kualitas yang berkaitan 

dengan keadaan terkontrol dan disertai dengan dua gari0 

mendatar yaitu dinamakan Batas Pengendali Atas (BFA) dan Batas 

Pengendali Bawah (BPB). Garis batas tersebut didapatkan dari 

perhitungan data yang dihasilkan dari penca t atan suatu proses 

produksi yang masing - masing berjarak kcr dari garis pusat. 

Proses Tidak Stabil 

rko 
BPA 

Proses Proses 
Garis Tengah 

Stabil 

rka 
Stabil 

BPG 
Proses Tidak Stabil 

Nomer Sampel alau Waklu 

Gambar 2 . 2. Grafik Peta Kontrol. 
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Jika ti tik-ti tik data pengamatan proses berada dian tara BPA 

dan BPB, menyebar secara random serta tidak menunjukkan adanya 

pola trend tertentu maka hal ini merupakan indikasj bahwa 

proses yang diamati dalam kondisi terkontrol , sebaliknya j ika 

diluar batas dan atau tidak menyebar secara random serta 

menunjukkan adanya pola tertentu , secara statistik proses 

dikatakan tidak terkontrol (tidak stabil) . 

2.4.2 . Manfaat Peta Kontrol 

Beberapa manfaat yang didapatkan dengan digunakannya peta 

kontrol pada dunia industri, adalah sebagai berikut : 

1. Meningkatkan produktivitas . Penggunaan peta kontrol yang 

berhasil akan dapat rnengurangi buangan atau pembuatan ulang 

yang merupakan penghamba t produkti vi tas yang utama da lam 

setiap operasi. Jika pembuatan ulang dan buangan dapat 

dikurangi, maka biaya dapat berkurang , produktivi tas naik 

dan kapasitas produksi juga meningkat. 

2. Mengendalikan kualitas produk agar seragam dan memenuhi 

spesifikasi produk yang telah ditentukan. 

3. Mengetahui penyimpangan-penyimpangan yang terjadi sclama 

proses produksi berlangsung. 

4. Melihat penyebab terjadinya penyimpangan kualitas produk. 

5 . Mengambil tindakan yang tepat dalarn rangka mempertahankan 

kestabilan kualitas produk. 

6. Memperoleh informasi mengenai kemampuan proses. Pet a 

kontrol dapat memberikan informasi tentang nilai parameter 

proses yang penting dan stabili tasnya terhadap waktu. Hal 

ini memberikan taksiran kemampuan proses yang akan dibuat. 
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2.4 . 3. Batas Kontrol 

Batas kontrol pada peta kontro.l umumnya dihj lung atas 

dasar rata-rata ± 3 kali standar deviasi atau nilai te nq ah 

± 3cr. Penggunaan ± 3cr dari nilai r ata-rata me rupaka n 

keseimbangan yang baik dalam dunia industri untuk me nga t a s i 

resiko - resiko antara produsen dan konsumen . 

Ji ka suatu has i l pe ngukuran me mpunyai distri bu s i norma 1 

dengan mean X dan deviasi standart o, rnaka probabilitas suatu 

hasil pengukuran ya ng terletak dalam interval X ± Z,v .' O > d e ngan 

nilai Za1 ~ yang digunakan adalah s e pert i pada 

berikut : 

tabe l 2 . 1 

Tabe l 2.1 . Prob. produk diterima dalam bata s -bata s nilai o. 

Nilai ± Zan 0 , Probabilitas Produk Dit e rima 

± 0 0 . 7062 

± 2o 0.9546 

± 3o 0.9973 

± 4o 0 . 9994 

Dari prinsip tersebut diatas dapat dijelaskan bahwa 

dengan menggunakan batas ± cr diharapkan 70 . 62% dari po pul as i 

pengamatan akan di terirna jatuh dalam batas ± o dan s e ban yak 

2 9 . 38% yang berada diluar batas kon t r o l . J ika digunakan ba t as 

± 2o di harapkan 95 . 4 6% dari populasi pengarnatan akan j a tuh 

dalarn batas ± 2o dan sebanyak 4 . 5 4 % yang be rada dilu a r ba l as 

kontrol . Sementara jika digunakan batas ± 3o maka dih a rapkan 

99 . 73% dari populas i pengamatan akan jatuh dalam batas ± J o 

dengan 0 . 27% yang berada dil uar batas kontrol . Da11 jika 

digunakan batas ± 4o rnaka didapati 99 . 94% produk yang berada 
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dalam batas kontrol ± 4<J dan hanya sebesar 0 . 06% yang berada 

di luar batas kontrol. 

Jika hal ini dikaitkan dengan ongkos , maka penggunaan 

batas kontrol yang kurang dari ± 3cr akan menghasilk<111 b,ll1ydk 

produk cacat yang tidak sesuai spesifikasi , hal ini akan 

mengakibatkan kerugian bagi perusahaan karena produk ini Lidclk 

dapat digunakan ( vvaste) a tau kalaupun dapat diproses ulang 

(Rework) , maka akan dibutuhkan biaya perbaikan . 

Sedangkan jika menggunakan batas kontrol lebih dari ± J<J 

akan didapatkan produk yang hampir 100% berada dalam ba tas 

kontrol . Hal ini membutuhkan tingkat ketrampilan operator yang 

tinggi , bahan baku yang berkualitas tinggi dan mesin yang 

kondisi operasinya selalu baik , semua ini membutuhkan biaya 

operasi tinggi. Berdasarkan pertimbangan inilah maka 

penggunaan batas ± 3<J dianggap paling seimbang. 

2.4 . 4. Membaca Peta Kontrol 

Hal terpenting dalam mengendalikan proses adalah rnemahami 

keadaan proses secara teli ti dengan membaca peta kontrol dan 

segera mengambil tindakan yang tepat j ika sesuatu yang tidak 

biasa terjadi dalam proses . Apakah suatu proses dikatakan 

terkendali atau tidak ditentukan dengan kriteria sebagai 

berikut: 

1 . Keluar Batas Kontrol 

Jika titik-titik pengamatan berada diluar batas konlrol 

maka proses dikatakan tidak terkontrol. 
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2. Lari (Run) 

Keadaan dimana titik-titik terjadi secara kontinu pada satu 

sisi garis pusat dan jumlah titik-titik disebut panjang 

run . 

Tuj uh ti ti k panj ang run di tentukan sebagai tidak normal. 

Walaupun jika panjang run dibawah 6 , kasus berikut 

ditentukan sebagai tidak normal : 

a . Paling sedi kit 10 dari 11 ti tik ya ng berurutan terj adi 

pada satu sisi garis tengah . 

b . Paling sedikit 12 dari 14 titik yang berurutan terjadi 

pada satu sisi garis tengah . 

c . Paling sedikit 16 dari 20 titik yang berurutan tcrjCJdi 

pada satu sisi garis tengah . 

}. 
I ' 

/ 

·• 
*' 

Gambar 2.3 . Long Run ( Panjang lari ) 

3 . Kecenderungan 

7 
I 

Garis Jcr 

Garis 
Tengah 

Garis Jcr 

Jika titik- titik pengamatan membentuk kurva kontinu keatas 

atau kebawah , hal ini dikatakan mempunyai kecenderungan. 

·* / 

* 

Gambar 2 . 11. Pola Kecenderungan 
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4 . Mendekati Garis Kontrol 

Memperhatikan titik- titik yang mendekati batas kontrol 2 

sigma , jika 2 dari 3 titik terjadi diluar garis-<Jari s /. 

s i gma maka kasus ini dinggap tidak normal. 

Ci l r i :; I n 

Garis 2o 
/ \ 

~· *· *'. * 
I Garis I 

I. Tengah 
.\ t Garis 2o 

,. 
t .;. Garis 3o 

Gambar 2.5 . Mendekati Garis Kontrol 

5. Mendekati Garis Tengah 

Jika kebanyakan titik terletak didalam 1 , 5 cr dari garis 

tengah , maka proses tidak terkontrol . Mendekati garis 

tengah tidak berarti proses dalam keadaan terkontrol , 

tetapi karena terdapatnya data dari populasi yang berbeda 

dalam subgrup , sehingga batas kontrol terlalu lebar. 

Dalam situasi ini maka diperlukan untuk mengubah cara dalam 

menentukan subgrup . 

Garis J o 

Garis 1 , 50 

*· *' * Garis 
i ........... *.- * \,* *, * Tengah 

., ' 
Garis 1,50 

Garis 3o 

Gambar 2.6. Mendekati Garis Tcnga h 

6 . Gerak Periodik 

Jika kurva berulang-ulang menunjukan kecenderungan naik 

atau turun pada selang yang sama , maka hal ini juga tidak 

normal. 
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Gambar 2 .7. Gerak Periodik 

2.4.5. Tipe-tipe Peta Kontrol 

Garis Ja 

Garis 
Tengah 

Gari s Ja 

Terdapat beberapa peta kontrol yang sudah biasa diqun a ka n 

dalam dunia industri. Secara garis besar peta kontrol dapat 

diklasif ikasikan kedalam dua tipe umum yaitu: 

1. Peta kontrol untuk pemeriksaaan dengan atribut . 

Digunakan untuk mengendalikan kualitas suatu produk dengan 

pendataan karakteristik kualitas secara kualitatif. Peta 

kontrol ini menggunakan skala pengukuran nominal . 

Macam peta kontrol jenis ini adalah: 

@ Pet a p (Untuk bag ian tak sesuai) . 

@I Pet a np (Untuk jumlah unit tak sesuai) . 

\~) Pet a c (Pengendali jumlah cacat dalam satu produk). 

\f!J Pet a u (Pengendali jumlah cacat tiap unit pengama t an ) 

2 . Peta kontrol untuk pemeriksaan dengan variabel . 

Digunakan apabi la karakteristi k kua l i tas dapat d i uku r dan 

dinyatakan dalam bilangan . Misalnya berdasarkan dime nsinya 

seperti berat , kekuatan dan sebagainya. 

Macam peta kontrol jenis ini antara lain a dalah : 

1~1 Peta X 

~fl1 Peta R 

@1 Peta s 
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Dalam penelitian ini akan digunakan peta kontrol C kare na 

jen is cacat dalam satu produk di rnungkinkan lebi h dari satu 

serta peta kontrol X - R dan peta X - S mengingat karakteristik 

mutu keramik ada yang berupa besaran yang dapat diukur. 

2.4 . 6. Peta Kontrol c 

Penggunaan peta kontrol in i didasarkan pada pengamatan 

pe neli tian yang di lakukan di bag ian rak penyimpanan , dimana 

produk yang diamati berupa keramik lantai kering yang memiliki 

karakteristik cacat berupa atribut , sehingga metode inspcks i 

yang digunakan berdasarkan cacat atau tidak cacat (Go no go ) . 

Salah satu metode inspeksi yang menggambarkan variasi j urnlah 

cacat pada evaluasi produk dimana besarannya tidak dapat 

diukur dapat diatasi dengan menggunakan peta kontrol-C . 

Peta kontrol-C merupakan s uatu grafik yang menggambarkan 

variasi jumlah cacat per unit produk dari suatu produksi dari 

waktu ke waktu. Perhitungan bat as kontrol pad a pela-C 

didasarkan pada prinsip distribusi Poisson , yakni 

X = 0 , 1 , 2 , . . . . ..................... .. (2 -1) 
X! 

Pe nggunaan prinsip distribusi Poisson karena jumlah kesempatan 

untuk terjadinya cacat dalam setiap unit bisa tak terhingga , 

sementara itu probabilitas terjadinya cacat dalam satu areal 

dari satu unit produk sangat kecil , mendekati nol . 

Peta kontrol untuk peta - C dengan batas 3 - sigma adalah 

Garis Tengah = C .. ... ... ...... ... ... .. .. ( 2 - 2 ) 

f3Pf3 = C- 3jC 
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Keterangan: 

Besaran c menyatakan jumlah cacat per unit . 

C : Rata-rata jumlah cacat per unit . 

~c Akar varians karakteristik. 

Jika hi tungan ini menghasilkan nilai BPB yang negatit, maka 

ambil BPB = 0. 

Berikut, struktur data dan langkah-langkah yang ciiamhil 

dalam membuat peta-C: 

Tabel 2.2 . Struktur data pada peta-c . 

Jenis Cacat 
Pengamatan x, X: xk Jumlah Cacal 

1 xll xl. xlk 
2 Xn X Xn 

3 x ), X , , x ), c i 

n 

C= 2:: Ci/n 

Langkah-langkah dalam pembuatan peta - C : 

1 . Kumpulkan data s ejumlah unit n dan jumlah cacat , dirnani:l 

kondisi unit produk dan ukuran sampel yang diambil adal a h 

sama. 

2 . Tentukan rata-rata jumlah cacat p e r unit dengan rumu s 2 . 2 . 

3. Hitung batas kendall peta-C seperti pada persamaan (2 - 2) . 

4 . Buat garis vertikal disebelah kiri digunakan untuk nj la i 

statistik C dan garis horisontal untuk angka sub grup 

(Tanggal , hari, jam dan sebagainya) . 

2.4.6.1. Interpretasi Peta-c 

Suatu proses dikatakan terkontrol apabila semua titik 

pengamatan berada didalam batas kontrol , tetapi dengan c:o t:a tan 
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ti tik-ti tik pengamatan tersebut menyebar secara mera ta . LTika 

dalam penyebaran titik- titik tersebut membentuk pola-pola yang 

mencurigakan seperti trend, pola siklis atau menggerornboJ di 

satu sisi maka perlu dicari penyebabnya , karena hal ini 

merupakan indikasi keadaan tidak terkendali . 

Sedangkan jika terdapat titik-titik pengamatan yang 

berada diluar batas kontrol maka terdapat indikasi bahwa 

proses dalam kondisi tidak terkontrol setelah penyebab terduga 

diketahui. Jika titik-titik tersebut terjadi karena salah satu 

dari faktor 4M + lL maka variasi yang terjadi adalah karena 

sumber yang dapat dicari penyebabnya (Assignable Causes). 

Untuk mencari standart proses maka titik tersebut perlu 

dikeluarkan dari pengamatan karena dalam menentukan standart 

proses harus dalam kondisi terkontrol . 

2 . 4 . 7. Grafik Pengendali X dan R 

Penggunaan peta kontrol ini didasarkan pada pengamatan 

yang dilakukan setelah keramik melalui proses perendaman , 

dimana inspeksi dilakukan pada pengukuran berat (Kg) dan kuat 

lentur keramik Jantai(Kg/Cm~ ) . Sehingga merupakan karakteristik 

kualitas keramik Jantai yang bersifat variabel yang dapat 

diukur. Jika karakteristik kualitas yang terjadi dCJp<Jt: eli uV:ur 

serta dapat dinyatakan dalam bilangan, maka peta kontrol yang 

digunakan adalah peta X dan R. 

Peta kontrol X adalah peta kontrol variabeJ yang 

menggambarkan variasi rata-rata sampel yang diambil dari lot ­

lot produksi. Variasi akan berada di seki tar garis sentral 
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(Nilai tengah) yang dinyatakan oleh X dan dibatasi o l e h BPI\ 

dan BPB disisi lain yang besarnya : 

BPA 

Garis Tengah X 

BPB ........................ (2-3) 

dimana X Rata-rata dari rata-rata sampel dalam tiap subgrup 

n Ukuran dari subgrup . 

Nilai <J" adalah standart deviasi dari rata - rata tiap subgrup 

yang besarnya sama dengan cr/~n. 

Struktur data untuk persamaan (2-3) dapat dilihat pada tabel 

berikut ini: 

Tabel 2. 3. Struktur data pada peta X dan H. 

Pemeriksaan 
No. Sampel xl x ~ Xn Rata - rata Range 

1 Xu x l~ Xln x l R, 
2 X:> , X;' X ?n x ., 

R2 
3 X31 XJ;· XJr, x1 

RJ 

k Xfcl x~. ~ X fc1' x ~_ 
Rr. 

L X L R 

X = L X /k R = L R/k 

Karena dalam kenyataannya standart deviasi dari popula si 

sulit diketahui maka harus ditaksir dengan standart devi a.s L 

dari rentang k sampel. Misalkan R1 , R · , ...... , R1 adalah rentanq k 

sampel it11, dengan rontang rata-ratanya adalah: 

R1 + R2 + .... + Rk 
R=--------

k 
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(a). Data yang didapat dengan teknik ya ng sama d ibent uk 

dalam satu subgrup. 

(b). Satu grup tidak memuat data dari lot yang berbeda. Dat a 

dibagi menj adi subgrup-subgrup sesuai dengan tangg al , 

lot , hari, jam dan sebagainya . 

Beri tanda n pada jumlah sampel dalam sub grup dan 

tanda k untuk jumlah subgrup-subgrup . 

3 . Hitung rata -rata X untuk setiap subgrup : 

X 1 + X · + ... + Xn 
X= ---- ---

n 
...................... .. ( 2- 1 0) 

4 . Hi tung rata-rata X dengan membagi j umlah seJ uruh r a tc1 r i l l <l 

subgrup dengan banyaknya subgrup: 

= X1 + X , + ... + Xt: 
X= ------- ...................... .. ( 2 -11) 

k 

5 . Hitung jangkauan setiap subgrup (R) : 

........................ (2 - 12 ) 

6. Hi tung rata - rata R dari j angkauan dengan car a mewba g i 

setiap subgrup dengan jumlah subgrup (k): 

R1 + R ' + .... + Rk 
R= -------

k 
........................ (2 - 13 ) 

7 . Lakukan perhitungan garis kendali , hitung setiap ga r is 

kendali untuk peta-X seperti pada rumus (2 - 7) dan pet a-R 

seperti pada rumus (2-9). 

8 . Buat garis vertikal disebelah kiri , digunakan un tuk ni l a i 

statistik X da n R. Kemudian buat gari s hori sonlil l ya ng 

digunakan untuk nomer-nome r sub g rup . Dan se tel a h i l: u h(; ri 

tanda setiap ti t ik pada peta . 
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2. 4. 7. 1. Interpretasi Peta X dan R 

Dalam menginterpretasikan pola pada peta-X , pertama 

harus diketahui kondisi variabilitas proses melalui peta-R , 

karen a bat as pengendali pad a peta- X tergantung pad a 

variabilitas proses . Jika peta-R menunjukan kondisi tidak 

terkendali maka ada kecenderungan peta-X juga menunjukkan 

kondisi proses ta k terkontrol , seh i ngga untuk membua t pe ta 

kontrol X dan R yang terbaik memulainya dengan grafik R. 

Apabila dalam peta-R menunjukkan banyak titik pengamatan jatuh 

diluar batas kontrol , maka hal ini 

dalam keadaan tidak terkontrol . 

menunj ukkan bahwa 

Langkah awa J 

proses 

IIIII _ U k 

mengatasinya adalah memperbaiki peta-R dengan mencar i faktor­

faktor yang menjadi penyebab titik pengamatan beraci<J di I ucJr 

batas kontrol. 

Jika peta X dan R keduanya menunjukkan pola tak random , 

strategi terbaik adalah pertama-tama menghilangkan sebab-sebab 

terduga peta R . Dalam banyak hal , ini secara otomatis akan 

menghilangkan pola tak random pada grafik X . Selanjutnya jika 

peta X dan R menunjukkan variasi pengamatan dalam batas - batas 

kontrol , maka kondisi proses dikatakan terkontrol . 

2. 4. 8 . Peta Kontrol X dan s 

Apabila ukuran sampel n cukup besar. katakanlah n > 10 

atau 12 , maka metocie rentang guna menaksir cr kehilangan 

efisiensi statistiknya . Dalam hal-hal seperti ini , yang 

terbaik adalah mengganti peta X dan l~ yang biasa denga11 
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peta X dan S , dengan standart proses ditaksir secara langsung 

tidak melalui R . Guna tujuan pengendalian , maka dari tiap 

himpunan bagian harus dihitung mean sampel X dan dcviasi 

standar sampel s . 

Jika a variansi distribusi probabilistik yang Lidak 

diketahui , maka penaksir tak bias untuk a adplah variansi 

sampel : 

II 

I x; - x r 
s,: = -"'i~=l,__ ___ _ .. ... ..... ... ........... ( 2-14) 

n - 1 

Jika distribusi yang melandasinya normal , sebenarnya s 

menaksir C4cr, dengan C4 suatu konstan yang tergantung pada 

ukuran sampel n. Selanjutnya , deviasi standar s adaJah 

Informasi ini dapat digunakan untuk membentuk grafik 

pengendali X dan s untuk nilai standar G ya n g diberikan. 

Seh i ngga batas pengendali 3 sigma bagi s adalah : 

BPA = c~a- + 3a-·Jl- c / 

Gar i s Ten9ah = c~ .. ..................... . (2-1~) 

BPB = C4 0" - 3a-~h - C4' 

Sudah menjadi kebiasaan untuk me ndefinisikan dua konstan 

·········· ··· ··········· ( 2-] 6) 

dan 

B6 = c~ + J..J n-c/) ·········· ··· ········· ·· ( 2-17) 

Dengan demikian , parameter grafik S dengan nilai standar bagi 

a diketahui menjadi 

Garis Tengah ................ ........ ( 2-lB) 

BPB B~cr 
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Nilai - nilai 85 dan 80 ditabelkan dalam tabel faktor guna 

membentuk grafik variabel untuk berbagai ukuran f1jrnpunan 

bagian . 

Jika nilai standar untuk CJ tidak diberikan , rnaka ini 

harus ditaksir dengan rnenganalisa data yang lalu. Andaikan 

tersedia m sampel pendahuluan , masing - masing berukuran n , dan 

mi salkan S1 deviasi standar sampel ke - i. Rata - rata m deviasi 

standa r i tu adalah 

- 1 m 

s =- Is j 
m i = l 

····· ··············· ···· ( 2 - 19) 

Statistik S/C.1 adalah penaksir tak bias unluk G . IJ( ~ Il(!dll 

demikian , parameter grafik S menjadi 

- s .J ' BPA = S+3- 1- C ~ 
C4 

Garis Tengah = s ·· ······················ ( 2 - 2 0) 

- s ' 
BPB = S - J- .J1- c ~· 

c ~ 

Jika d i mi salkan 

1 (2 - 21) 

B~ (2- 22 ) 

Dengan demikian , parameter grafik S dapat di tuliskan sebagai 

berikut : BPA 

Garis Tengah s .. ...................... ( ;~-? ") ) 

BPB = B:, S 

Apabila S/C ~ digunakan untuk menaksir CJ, maka dapat 

didefinisikan batas pengendali grafik X adalah 
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3S 
BPA =X+ ---r= 

C,1 vn 

Garis Tengah =X 

3S 
BPB = X---

C4 ..Jn 

·············· ··· ··· ···· (2-24) 

Misalkan konstan A, 3/(C 4~n). Maka parameter grafik X 

menjadi : 

BFA X + A 3S 

Garis Tengah X ................. ....... (2- 2 5) 

BPB X A:1S 

Konstanta 8 3 , 8 4 dan A, untuk memben tuk grafik X dan S dirnuat 

dalam tabel faktor guna untuk membentuk grafik variabel untuk 

berbagai ukuran sampel . 

2.5. Diagram Pareto 

Dalam suatu rangkaian kegiatan proses produksi terdapat 

banyak sekali komponen yang menjadi sumber penyebab dari 

persoalan mutu yang dapat dievaluasi untuk perbaikan. Dalam 

tindakan perbaikan diperlukan informasi yang jelas , sumber 

mana yang banyak memberikan andil dalam perbaikan tersebut . 

Untuk itu dapat disusun berbagai sumber penyimpangan rm~nurut 

persentasenya dengan menggunakan diagram pareto. 

Diagram pareto adalah suatu gra fi k yang mP.nggarnha rk r.m 

urutan-urutan masalah rnulai dari prioritas tertinggi dari 

berbagai dugaan sumbcr pcnyebab . 1\darun L.ujuan dari dibual nyo 

diagram ini adalah untuk mengidentifikasi sumber-sumber 
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masalah , 

efisien . 

sehingga jenis masalah dapat dipecahkan dengan 

Beberapa manfaat yang dapat disajikan dari pengg unaan diagram 

pareto adalah : 

1 . Mampu menyusun permasalahan menurut bobotnya . 

2. Dapat memberik:an informasi d <Il <nn rncnyelcsiJ i L111 ';II <1 I ll 

masalah . 

3 . Mampu membandingkan efektifi tas sua tu proses sebelurn dan 

sesudah dilakukan suatu tindakan perbaikan . 

2 . 6 . Diagram Sebab Akiba t 

Diagram sebab akibat yang sering pula disebut diaqram 

ishika wa berbentuk tulang ikan, rnerupakan grafik yang 

menggambarkan hubungan antara masalah atau akibat dengan 

faktor-faktor yang menjadi penyebabnya . Diagram disusun dengan 

suatu urutan dan dengan acuan berlangsungnya suatu proses . 

Penyebab yang sering timbul yang berkaitan langsung dengan 

kualitas misalnya , bahan baku , peralatan atau rnesin , rnanu~ia 

(Operator) , metode kerja dan lingkungan kerja. 

Diagram sebab akibat dibuat dengan tujuan untuk 

mengetahui faktor-faktor apa saja yang menjadi penyebab 

terjadinya suatu masalah . 

Sedangkan manfaat yang dapat diberikan dengan pengguna an 

diag r am sebab akibat adalah : 

1 . . Mampu mengidentifikasi sebab- sebab yang mungkin dari suatu 

masalah sehingga dapat diketahui sebab-sebab terjadinya 

suatu masalah. 

2. Dapat membantu mengantisipasi suatu masalah 

kontrol yang sesuai dapat diimplementasikan. 
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Bentuk diagam sebab akibat adala h seperti berikut : 

Mesin Metode 

/ 
Lingkungan 

Gambar 2 . 8. Diagram Sebab Akibat . 

2.7. Tes Kerandoman 

Untuk mengetahui apakah penyebaran dari titik pengamatan 

pada waktu pengambilan data ini random atau tidak random , maka 

perlu di l akukan tes kerandoman . 

BPA 

* * * * nl 

* * * * 
Garis 

* Tengah 

* * * !1;-

* BPB 

Gambar 2 . 9 . n 1 dan n 2 pada tes keran doman . 

Prosedur dari tes kerandoman ini adalah sebagai berikut 

1. Htiung jumlah titik yang berada diatas center line (Garis 

tengah) dan beri tanda n 1 • 

2 . Hitung jumlah titik yang berada dibawah center line (Garis 

tengah) dan beri tanda n .· · 

3 . Jika terdapat titik yang berada tepat pada gari s Lenq;1h 

maka harus diperhatikan titik lain yang berada sebclum 

titik tersebut dan kedua titik tersebut dihubungkan . 
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@ Jika hubungan titik tersebut naik , maka titik ya ng 

berada tepat pada garis tengah dikategorikan t i t_i k yan~l 

berada diatas garis tengah . 

@ Jika hubungan titik tersebut turun , maka titik yang 

berada tepat pada garis tengah dikategorikan titik yang 

berada dibawah garis tengah . 

4 . Hitung jumlah run yang terjadi dan beri tanda r , dimana run 

yang terjadi adalah satu· atau lebih titik yang hanya berada 

pada satu sisi saja dari garis tengah . 

BPA 

8 0 8 
n l 

Garjs 

.c=J 0 ~ Te nguh 

n? 
CD BPB 

Gambar 2 . 10 . Run r pada tes kerandoman . 

5 . Dengan menggunakan tabel harga - harga kri tis un t uk u j i 

rangkaian dapat diketahui harga dari r t dan r u dengan syarat 

n1 da n2 diketahui. 

6 . Penyebaran dari tit i k pengamatan tersebut d i katakan random , 

d i mana 

r 1 Nilai krit i s bawah . 

ru Nilai krit i s atas . 

r Jumlah run . 

7. Apabila n1 dan n~ tidak diketahui (r<arena jumlah n > ?0) 

maka kita tidak dapat menggunakan tabeJ harga-har~l<J kriLis 

untuk uji rangkaian , sehingga perhitungan untuk _sampeJ yJng 

besar adalah : 

35 



....... ....... .......... ( :::: - 2 6) 

8. Sebelumnya , hipotesis dari tes kerandoman ini adalah : 

Hn Pola perolehan kedua kelompok (Tipe) pengamatan 

ditenlukan melalui suatu proses acak . 

H1 Pola perolehan tidak acak. 

Kesimpulan Untuk nilai n1 dan n2 yang lebih besar dari 

20 maka Ho ditolak jika Z hit.un·~ > Z , ,~ .. : . 

2.8. Uji Kesesuaian Distribusi Normal 

Uji kesesuaian distribusi normal dilakukan untuk 

memperkuat dugaan bahwa data yang terkumpul berdistribusi 

normal. Berdasarkan data yang diperoleh umumnya dapat 

menggunakan dua uj i statistika yai tu UJ l chi square dan uj i 

kolmogorov smirnov. Namun uji chi square dirancany UJJLuk 

penggunaan data nominal , sehingga pad a peneli tian ini 

digunakan uj i kolmogorov smirnov karena data yang terkumpul 

bersifat kontinu. 

······ , X11 adalah var iabel random berukuran n 

dari fungsi distribusi yang belum diketahui dan dinyat a kan 

dengan f (X) ' dan j ika diandaikan E'o (X) sebagai funqsi 

distribusi yang dihipotesiskan (Fungsi kornulatif) sedang S (x) 

rnenyatakan distribusi s<Jmpel (Empirik) , rnaka uji kesesuaian 

kolmogorov smirnov adalah menegaskan apakah kuranqnya 

kesesuaian antara F(l (x) dan S (x) rnenandai keraguan terhada p 

hipotesis nol yang rnenyatakan bahwa F n (x) = F' (x). 
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Hipotesa 

Ho Fn(X) F(x) untuk semua nilai x . 

H1 F0 (x) ~ F(x)untuk sekurang - kurangnya sebuah nilai x . 

Statistik Uji 

Andaikan S(x) menyatakan fungsi distribusi sampel 

(Empirik) atau dengan kata lain S(x) merupakan proporsi nila i ­

n i la i pengamatan dalam sampel yang kurang dar i atau :.;a rna 

denga n x . 

Uji dua sisi statistik adalah 

D =Sup S(x) - F~ (x) 

Dimana dapat kita ba ca "D sama dcnqan suprernus , untuk scnnld :--: , 

da ri nila i rnutlak beda S(x) - Fn(x)" . 

I<a i dah pengambilan keputusan 

Ho (Hipotesa dugaan) ditolak pada tara£ nyata a jika statisLik 

uji yang diamati (D) lebih besar dari kuantil 1-a yang 

terdapat pada tebel kolmogorov smirnov (lampiran 19). 

2.9. Analisis Kemampuan Proses 

Teknik statistik dapat berguna sepanjang putaran produk , 

te r masuk aktivitas pengembangan sebelurn produksi , un tuk 

analisis variabilitas relatif terhadap spesifikasi produk dan 

untuk membantu pengembangan produksi dalarn menghilangka n atau 

mengurangi dengan banyak variabi 1 i tas ini , akti v _i_ La:_-; _i_ 11i 

disebut kemampuan proses . 

Jika suatu pcoses dalam ke<3daan terkendali sec.-Jrd 

statistik belum tent:u proses kapabel . 

kapabel selain rnerne nuhi batas - batas 

mempunyai tingkat presisi dan akurasi 

t u j ua n utama dari penge ndalian proses 
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untuk meminimumkan variabilitas (Presisi tinggi) dan dCJ<H 

proses mencapai target (Akurasi tinggi) ses uai dengan yang 

diinginkan . 

Pres i si adalah ukuran kedekatan antara satu pengamatan dengan 

pengamatan lain yang ukurannya dapat ditunjukkan dengan 

variabilitas ( cr ) , sedangkan akurasi adalah ukuran kcdekatan 

has i l pengamatan dengan nilai target . 

Distribus i karakteristik nilai-nilai pengukuran dari 

proses akan mengikuti distribusi normal . Proses mempunyai 

pusa t (N i lai target untuk karakteristik) dan sebaran alarniah 

yang umumnya sebesar 6 cr dengan luasan 99 , 73% . Selisih antara 

BSA dan BSB disebut lebar spesifikasi. Seperti terlihat. pada 

gambar 2 . 11. dimana menunjukkan proses yang karakteristik 

kualitasnya berdistribusi normal dengan mean ~l dan standart 

deviasi cr . 

Batas spesifikasi atas (BSA) dan batas spesifikasi bawah 

(BSB) , masing-masing jatuh pada ~ + 3cr dan ~ - 3cr. 

... --·--'1 
I 
' 

I 
9 9~ '7 3~ 

I 
I 

.U 

.;::: ______ .. .... Spesi fikas i ... · - ~- .. .. ~ ....... ·--- :~ 

Gambar 2 . 11 . Batas Spesifikasi Dalam Distribusi Normal. 

Terdapat lima petunjuk sederhana yang dapat djgunakan 

unt uk mengukur kemarnpuan dari sebuah proses stabil dalam 
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menghasilkan bagian - bagian dalam batas spesifikasi , an tara 

lain: 

1. Cp Indeks kemampuan proses . 

2 . Cpu Indek performans proses atas . 

3 . Cpl Indek performans proses bawah . 

4 . k Indeks pemusatan proses . 

5 . Cpk Indeks performans proses . 

Met ode terbaik untuk mempertahankan sebuah " Capable 

process" adalah melakukan tindakan koreksi atas tanda - tanda 

out of control pada peta kontrol dan menghilangkan penyebab-

penyebab khususnya. Ada dua indikator yang dipakai untuk 

mengukur kemampuan proses yai tu menggunakan c, . dan C1 , . 

1 . Indeks Kemampuan Proses 

Indeks kemampuan proses (Cp) sering juga disebut j ndeks 

potensial proses yang nilainya tergantung pacta variabilitas 

proses aktual . Nilai C1. merupakan rasio an tara pew'/eba ran 

proses yang diijinkan dengan penyebaran proses aktual (Tingkat 

presisi proses). 

3CT 3 0 

Penyebaran Proses Yang L'1 l. J1rJ~al-. 

Garnbar 2 . 12. Penyebaran Proses. 
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Secara matematis dapat ditulis sebagai berikut 

dimana 

BSA - X c, .,, = -·----····· 
](T 

LlSJ\- l3Sll 
Cp=-----

60" 

X-BSB 
C, • I = ···-···------

JO" 

BSA Batas spesifikasi atas. 

a = Stand~rt dcviasi proses aktu~l 

.... .................... (2-27) 

Nilai c, , akan bE:~sar ·jikll varinbil:i.tas proses kecil, nrtiny<l 

Tc~rdapat t:i.qa kE-}jadian yanq berkE-~naan denqan indeks CP, yai tu: 

pc[u;;ahaan Lebi. l1 keci 1 dari. pada scbaran data pen~1amatan. 

Dalam hal inj proses dikatakan dalam keadaan kurang baik 

aLJu Lirlak kapal)('l, kar·cna banyJk pr·oduk yarHJ kualiL.asl1y<1 

berada diluar batas spesifikasi (Variabilitas terlalu 

besar). Perbaikan rwo~>es harus di lakukan agar ni l<Ji C1• 

mampu mcnjadi. beSJ[. 

, ••' j • •, 

BSB BSA 
\ 

\ 

BF".B 3<f .u I3KA 

Cdmlln r 7 . ll. N i 1 a i Cp < 1 

2 . C" = 1., pada koncl.i.si ini rnaka batas spesifikasi perusahaan 

sama dengan sebaran data pengamatan . Dalam hal ini proses 
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dikatakan dalam keadaan baik, tetapi masih perlu 

rlitingk~tkan kualitasnya. 

ESB BSA 
\ 

BI<B 30 l1 3Cf BKA 

Gamhar 2.14. Nilai Cp=l 

3. CP > 1, maka batas spesifikasi perusahJ.an lebih dari 

sebaran data pengamatan. Dalam hal ini proses sudah baik 

Ce tCJp.i pe rba i k~1n p rosc~s sec a ra l<? rus mcnerus mCJs ih te tap 

dilakuk<Jn. 

BSB BSA 

Ganiliar 2.15. Nilai Cp > 1 

2 . Indeks Performansi Proses 

J.ika indeks Cl' dapat digunakan untuk rnenyatakan tingkat 

presisi, maka indeks performansi proses (Cp r. l dapat digunakan 

untuk rnenyatak a n tingkat akurasi dan pres.i.si sekaligus karena 

n i lai C1.f: rl.Lpe ngaruh.i. oleh ukuran loka::d_ dan variabilitas 

proses. Hal i ni dapa t dilihat dari rumus untuk Crt ' yaitu : 

, !udLc~ :J ~;p~:JirikcJ::~j_ 'l'~nJ~kJL-xl 
c,.k = '---------------------------" 

30" 
........................ (2-28) 
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Nilai Cpk juga dapat dinyatakan dalam bentuk lain , ya it u : 

dengan 

selisih 

Cpk = Cp ( 1 - k) 

BSA-BSB 

BSA + BSB 
m= -----

I m - xl 

2 

BSB 
k=l 

Cpk=O 

X 
k=O 

Cpk=Cp 

m 

........ ............... . ( 2 - /. 9) 

........ .. .............. ( 2 - 30 ) 

···· ········· ··· ········ (2 - 3 1) 

BSA 
k=l 

Cpk=O 

Berdasarkan persamaan (2-30) harga k = 0 pacta saat proses 

tepat terpusat (m - X) dan ketika rata-rata proses t er l e t ak 

pada salah satu batas spesifikasi maka nilai k = 1. Ka r e na 

nilai 0 s k s 1 maka nilai Cpf: selalu kurang atau sama d e ngan 

nilai Cp (Performansi proses selalu kurang atau sarna dciHJdfl 

potensial proses). 
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BAB III 

BAHAN DAN METODELOGI PENELITIAN 

3.1. Variabel Penelitian 

Penelitian dilakukan di PT . Mulia Keramik Bekasi -

Jakarta Timur pada bagian produksi keramik lantai . 

Secara khusus pengamatan dilakukan pad a proses 

ke rak penyimpanan setelah proses penempatan 

pembakaran dan setelah keramik lantal keluar dari bdk 

rendam , karena karakteristik kualitas keramik lantai 

akan tampak setelah pada kedua proses tersebut. Sebagai 

penunjang informasi maka juga dilakukan penelitian pada 

tiap tahap proses produkasi yang lain karena kuali tas 

produk keramik lantai dipengaruhi oleh kondisi tiap 

prosesnya. 

1 . Data penunjang analisis pada proses milling, spray 

drier, press adalah sebaga i berikut : 

a .Pada proses milling dan spray drier , pengamatan 

dilakukan dengan pencatatan residu dari slip . 

b . Pada proses pTess di me sin press , pengamatan 

dilakukan dengan pencatatan lama tekan mesin dan 

besar tekanan mesin yang diberikan. 

c . Pada rak penyirnpanan (inspeksi akhir) , pengarnaLa11 

dilakukan dengan pencatatan jenis-jenis cacat yanq 

terjadi pada kerarnik lantai. 
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2 . Data karakteristiY. kualitas yang diamati pada proses 

penempatan ke rak penyimpanan se t=elah proses Ki .ln , 

antara lain : 

1 . Permukaan kasar atau tidak rata . 

2 . Retak . 

3 . Cuwil I gopel. 

3.2. Metode Pengambilan Data 

Sebanyak mungkin pengambilan data merupakan 

suatu car a terbaik u.ntuk memper:oleh keakuratan 

penelitian , karena nilai statistik yang didapal 

mendekat i parameter populasi . Tetapi dalam kenyataan 

seri ngkali banyak terdapat hambatan dalam pengambilan 

data seperti ini . Beberapa hambatan yang terjadi 

misa l nya keterba tasan waktu , biaya dan tenaga penel i ti 

se r ta hambatan lainnya . Untuk itulah metode pengambilan 

sampel perlu digunakan sebagai salah satu alternatif 

untuk kecukupan data . Pengambilan data seperti berikut 

in i : 

A. Milling 

Wa ktu pengamatan 

2000 

18 September 2000 14 Oktober 

Pada shift I : 07 . 30 - 12 . 00 WIB 

Komponen yang diamali ~esidu ddri campuran balldll 

dan formu.la . 
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Dalam shift I 

Jurnlah sampel 

± 20 campuran 

: 5 carnpuran I shift I 

Tabel.J . l . Data basil rcsidu pada proses milling 

Hari Campuran I Campuran 2 Campuran 3 Campuran 4 Campuran 5 

1 XII 

2 x21 
3 XJI 

31 x .111 

B . Spray Drier 

Waktu pengama tan 

20 00 

Pada shift I 

X12 

Xn 

X12 

X112 

Komponen yang diamati 

Dalam shift I 

LTumlah sampel 

XD X14 X1 s 

Xn x2" X2s 

XJJ X J· I X J5 

x .1D xll4 X11 s 

18 September 2000 - 14 Oktober 

07.00 - 12 . 00 WJB 

Residu dari campura n bahan 

dan formula . 

± 20 carnpuran 

5 campuran I shift I 
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Tabel 3 .2. Data hasil residu pada proses spray drier 

Hari Campuran I Campuran 2 Campuran 3 Campuran 4 Campuran 5 

1 XII x l2 Xu X1 4 X1 s 

2 x 21 Xn Xn x 2.1 X:'> 

3 XJI x_,2 x_~_~ x." x_,5 

31 X311 X11 2 X1n x , l4 x , 1s 

C. Mesin Press 

Waktu pengamatan 

2000 

Komponen yang diamati 

18 September 2 000 - 14 Oktobe r 

Lama tekanan mesin dan besar 

tekanan mesin . 

Produksi 

J uml ah sampel 

± 75 kerami k lantai I campura n 

50 keramik I shift I 

Tabel 3.3. Data waktu tekan dan besar tekanan pada mesin press. 

Waktu Tekanan Besar Tekanan 
Hari 

Peng. 1 Peng.2 ... ... Pen g. 50 Peng.1 Peng.2 .... 

I X II X1 2 . . . . . . X1 so XII X1 2 .. .. . . 

2 X21 Xn ... ... X2so x 21 Xn .. ... . 

3 x 31 Xn . .. ... X3so x , l x,2 ... . . . 

31 XJI I x , l2 .. . ... x , Jso x,ll x_\1 2 .. .. .. 
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Kesimpulan 

Nilai r pada a=5% berada antara r 1 dan r .· sehingqa dapat 

dikatakan bahwa kedua tipe pengamatan waktu tekan pada mesin 

press dipero1eh mela1ui sua tu proses acak , a tau penycbcJ t-an 

dari titik pengamatan dikatakan random. 

4.3.1 . 2 . Tes Kerandoman Pada Peta-X Untuk Waktu Tekan 

Berdasarkan peta-X (lampiran 9) diperoleh bahwa jurn1ah 

titik pengamatan yang berada diatas qaris tengah (n 1 ) sebanyak 

17 titik sedangkan jum1ah titik pengamdtan yang berada dib<lwdh 

garis tengah (n 2 ) berjum1ah 14 titik dengan jumlah run (r) = 1 5 . 

Dengan menggunakan tabel uj i rangkaian (Lampi ran 18) padeJ u. < )% 

didapatkan harga kritis bawah (r 1 )untuk n 1 = 17 dan n U 

sama dengan 10 dan harga kri tis a tas ( r 'l ) sama denga n 2 3. 

Dengan menggunakan pengujian hipotesa yaitu : 

Hipotesa 

Ho Po1a pero1ehan kedua tipe pengamatan waktu tekan 

ditentukan me1alui suatu proses acak . 

H1 : Po1a pero1ehan tidak acak . 

Statistik Uji : 

r1 (Harga kri tis bawah) 1 0 

r (Jumlah run) 15 

ru (Harga kritis atas) 23 

Sehingga dapa t cii ka takan bahwa r : < r < r , 

Kesimpulan : 

Karena pada a = S% nilai r berada antara harga ~riti~ 

bawah dan harga kri tis atas sehingga dapat dikatakan bahwa 

kedua tipe pengamatan waktu tekan pada mesin press diperolch 
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melalui sua tu proses acak , at.Ju penyebaran dJri I_ i I i k 

pengamatan dikatakJn random . 

4.3.2. Uji Kesesuaian Distribusi Normal Waktu Tekan Pacta Mesin 

Press 

Langkah penguj ian yang dapa t digunakan untuk menrJe t.a hui 

apakah data pengamatan mengikuti suatu sebaran normal atau 

tidak adalah : 

Hipotesa 

Ho F(x) F (x) untuk semua nilai x 

H1 F(x) ~ F . (x) unt.uk seku rang -kurangnya sat.u nilai x 

Statist i k Uji 

0 , 014 

Dt,bn J untuk n=1550 adalah 1 . 36 I -J1sso = 0 , 0345 

Nilai Df:olmc•qc, tov dapat dilihat pada plot uj i kenormalan waktu 

tekan pada mesin press (lampiran 10) yai tu sebesar 0 , 014 , 

seda ngkan nilai 0~_, 1 ,. 1 dapat dilihat dari tabel nilai l:uant.L l 

uji kolmogorov smirnov (1 -a ) =0 , 95 (lampiran 19) dengan n=1550 

ada l a h sebesar 0 , 0345. 

Kesirnpulan : 

Ka rena Dk,, 1,,0 q ,) l , ., < D1 , 1J,31 maka Ho di terima , de ngan demi Y.:ian 

dapat dikatakan bahwa data waktu tekan pada mesin press ya11g 

telah dikumpulkan berdistribusi normal seperti tampak pada 

plot normal (lampiran 10) . 

4.3.3. Analisa Kemampuan Proses Waktu Tekan Pada Mesin Press 

Dengan mengacu pada kondisi proses yang terkontro l 

sebagaimana yang telah dicapai melalui analisis peta kon1 .r o l, 
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maka untuk selanjutnya dapat dilakukan analisis kcmdmpu~n 

proses untuk mengetahui seberapa besac kemampuan proses waklu 

tekan pada mesin press . 

Grafik Kapabilitas Proses Pada Mesin Press 

··fi··-.• 
~------r-·--t---r·-----,-------.--- 1---· 

50 55 60 65 7.0 7.5 80 

C p 1.3l Targ Moon 6.32481 %> USL Exp o.ro A'M>USLExp 0 

CPU 2.23 USL 8.00 MCOI')l-:Js 7.r.:J!Z!£ Clt:r; O.OJ Clt:r; 0 

CA.. 0.45 LSl 6.00 Moon-:Js 5.Gna %<LSL Exp 7.20 A'M<L5LExp 71004 

CP< 0.45 O.ffi 0.2<tl38 Clt:r; 19.82 Clt:r; 100192 

c~ 15<1l.OJ 

Gambar 4 . 10 . Grafik kemampuan proses waktu tekan mesin press. 

Pad a grafik kemampuan proses (gambar 4. 10) da pr:1 t 

dijelaskan bahwa jika dilihat dari nilai indeks potens ial 

proses (Cp) yang menyatakan tingkat presisi 1 yai tu uk1.1ran 

kedekatan antara satu pengamatan dengan pengamatan lainnya 

yang dapat diperoleh sebagai berikut 

Cp = BSA - BSB 
6cr 

8 - 6 
6 X 0 1 24008 

]_ 1 388 

Nilai potensial proses waktu tekan mesin press didapa t kan 

sebesar 1 1388 yang berarti nilai Cp > 1 atau dengan ka t a lain 

penyebaran proses aktual tidak boleh melebihi penye ba r an 

proses yang diij inkan . Dari hasil perhi tungan nilai c, die~ La ~.; 

terlihat bahwa nilai CP = 1 1 388 > 1 sehingga proses 1,1aY.tu 
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tekan pada me sin press kapabel dengan ti ngkat pres 1 s i yan g 

c uku p baik . Sedangkan nilai Cp l: ( I ndeks per forma nsi proses) y<cmg 

mamp u menyatakan tingkat presisi dan akurasi yaitu u~uran 

kede kata n hasil pengamatan dengan nilai target dapat dihitung 

sebagai berikut 

IBatas Spesifikasi Terdckat-xl 
Cpk = ~--------------~ 

= 16 - 6 , 3248 
3 X 0 . 24008 

3o-

0 , 4509 

Dari nilai Cpf: yang dihasilkan dapat diartikan bahwa tingkat 

akurasi dari waktu tekan mesin press masih kurang , hal j ni 

dapat dili hat pada gambar 4 . 10 . bahwa waklu tekan mesin press 

masih cukup jauh dari nilai target . 

Persentase waktu tekan mesin press yang tidak memenuhi 

spesifikasi dapat dihitung sebagai berikut 

P(X < 5) + P(X > 8) = P ( X < 5 ) + [ 1 - P ( X < 8 ) ) 

[
X- Jl 5-JLJ [ [X-JL 8-p]] = j J -- < -- + I - JY - - < --

(} (} (} (} 

= 1)[z < 5 - 6,30980] + [ 1 _ P[z < 8 - 6,30980]] 
0,44425 0,44425 

= fJ[z < - 2,9483] + [1- P(Z < 3,8046)] 

= 0,0016 +(I- 0,999) 

= 0,0026 

Yakni , sekitar 0 , 2f1% rl.ari wr.1ktu tAkan rnesin pcess sc)LJni.J :>.JLu 

bu l an akan berada di luar spesif i kasi . 

4 . 4. Evaluasi Proses Pada Mesin Press (Besar tekanan) 

Peta-S digunakan untuk mengetahui variabilila s proses 

yang terjadi dalam setiap sampel dan batas kontrol pada peta 
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X tergantung pada variabilitas proses , sehingga pembu a tan 

peta kontrol dimulai dari peta - S . Berdasarkan data besar 

tekanan pada mesin press (lampiran 11) dengan n=50 maka 

diperoleh : 

- I m 54 4 65 
S=-ISi= ' =1,7569 

171i =l 31 

Untuk n=50 , dengan melihat tabel faktor guna membentuk <Jra[ik 

pengendali variabel (lampiran 17) diperoleh nilai 8, 

dan 8 4 = 1 , 3046 , sehingga didapatkan batas kontrol atas dan 

bawah sebagai berikut 

8PA 2 , 29205 

BPB = 8 ~ S = 1,2217 

de ngan peta kont r o1 tampak pada gambar 4 .11. 

Peta S Besar Tekanan Pada Mesin Press 

24 
··································-·············-········----------···········-·············. 3.0SL=2.299 

22 

> 20 Q) 

g 
(j) 1.8 S=1 .764 
Q) 

0.. 1.6 
E 
cu 

(j) 1.4 

1.2 -3.0SL=l 228 

1.0 

0 10 20 30 

Sample Number 

Garnbar 4 .1 1. Peta Kontrol S Besar Tekanan Pada Mesin Pres:=:. . 

Me1ihat peta - S dengan batas kontro1 3cr (gambar 4 . 11.) 

diatas maka dapat diartikan ba hwa variabilitas proses dal r.lln 

kondisi terkontrol , hal ini ditandai dengan masuknya semua 

nilai pengamatan dalam batas kontrol. Karena variabil itas 
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l6 

proses terkontrol maka langkah se l anjutnya dapat di lal-:uk,-,n 

pembuatan peta -X . 

Dengan menggun a kan peta kontrol X diharapkan dapat 

diketahui penyebab variasi yang timbul . Berdasarkan data besar 

tekanan pada mesin press (lampiran 1 1 ) , didapatkan : 

= IXi 26 03 , 7 
X=--= = 83,9903 

24 31 

Untuk n=50 , dengan melihat tabel faktor guna membentuk grafik 

pengendali variabel (lampiran 17) diperoleh nilai A, = 0 , 4264 

sehingga batas kontro l untuk peta- X dapat di tentuka n sebaqai 

berikut : 

BPA =X+ A3S = 83,9903 + 0,4264( 1 , 7 569) = 84,7394 

BPB =X- A3S = 83,9903- 0,4264( 1 , 7 569 ) = 83,241 2 

dengan peta kontrol tampak pada gambar 4 . 12 berikut 

c 
C1J 
Q) 

2 

85 

Q) 84 a. 
E 
C1J 

(/) 

Peta X-bar Besar Tekanan Pada Mes in Press 

3.0Sl..=84.72 

X=83.97 

-3.0Sl..=83.21 

83 ~---------,--------.--------.~ 

0 10 20 30 

Sample Number 

Gambar 4.12. Peta -X Besar Tek a n an Pada Mesi n Press . 
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Terlihat pada pet a kontrol X ( gambar 4. 12) bahwa proses 

pemberian besar tekanan pada mes in press dalam kondisi 

terkontrol , hal ini ditandai denga n masuknya semua nilai 

pengamatan dalam batas kontrol , sehin<;_~ga batas kontrol yang 

sekarang ini dapat digunakan sebagai acuan pada proses 

pengepressan selanjutnya. 

4.4.1. Tes Kerandoman Besar Tekanan Pacta Mesin Press 

Untuk mengetahui apakah penyebaran dari titik pengamatan 

pada waktu pengambilan data besar tekanan pada me sin press 

random atau tidak maka dapat dila kukan tes kerandoman baik 

untuk peta-X maupun peta - S . 

4.4.1.1. Tes kerandoman pacta peta-S untuk besar tekanan. 

Melalui peta-S (lampiran 12) maka dapat ditemukan jumlah 

ti tik yang berada diatas garis tenga h (n 1 ) sebanyak 18 ti tik 

dan yang berada dibav.1ah gar is tengc.h ( n,:) berj umlah 1 J tit i k 

dengan jumlah run (r) =. 15 . Dengan menggunakan tabel uji 

rangkaian (lampiran 18) pada a =5% didapatkan harga kritis 

bawah (rJ) untuk n 1 = 18 dan n7 1 3 sama dengan 10 dan harga 

kri tis a tas ( r ,, ) sama dengan 22 . Dengan menggunakan penguj ian 

hipotesa yaitu 

Hipotesa 

Ho Pola perolehan kedua tipe per1gamatan besar tekanan 

ditentukan melalui suatu p roses acak . 

H1 Pol a perolehan tidak acak . 

Statistik Uji : 

r 1 (Harga kritis bawah) 10 

r (Jumlah run) 15 
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r u ( Harga kri tis a tas) = 22 

Sehingga dapat dikatakan bahwa r 1 < r < r,, 

Kesimpulan : 

Karena pada a=S% nilai r berada antara harga kritis 

bawah dan harga kri tis a tas sehingga dapa t dika takan bahwa 

kedua tipe pengamatan besar tekanan pada mesin press diperoleh 

melalui suatu proses acak, a ta u penyebaran dari ti tik 

pengamatan dikatakan random. 

4.4.1.2. Tes Kerandoman Pada Peta- X untuk besar tekanan 

Berdasarkan pet a- X ( lampiran 12) diperoleh bahwa j umlah 

ti tik pengama tan yang berada diatas gar is tengah ( n 1 ) seba nyak 

14 titik sedangkan jumlah titik pengamatan yang berada dibawah 

garis tengah (n 2 ) berjumlah 17 titik dengan jumlah run (r)=17. 

Dengan menggunakan tabel uji rangkaian (lampiran 18) pada a~S% 

didapatkan harga kri tis bawah ( r 1 ) u.nt uk n 1 = 14 dan n . = 17 

sama dengan 10 dan harga kritis atas (r, ) sama dengan 23 . 

Dengan menggunakan pengujian hipotesa yaitu : 

Hipotesa 

Ho Pola perolehan kedua tipe pengamatan besar tekanan 

ditentukan melalui suatu proses acak . 

H1 : Pola perolehan tidak acak. 

Stat istik Uji : 

r 1 ( Harga kri tis bawah) 10 

r (Jumlah run) 17 

r " (Harga kritis atas) 23 

Sehingga dapat dikatakan bahwa r 1 < r < r , 
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