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Intisari
Untuk menguji produk dengan ukuran sampel hanya satu, dapat dipergunakan grafik
pengendali untuk unit individu Sebelum di uji dengan grafik pengendali untuk unit
individu, diuji dahmiu dengan grafik pengendali moving range. Chunanys untuk
mengetalwi variabilitas sampel. Dengan menguji memakai dua metode ini secars
berurutan, akn dapat digimpulkan apakah proses produksi sudal terkendali atau belum,
Sehingga alcan dapat diketahui tindakan apa yang sebaiknya diambil.

Katakuncl: Gratik pengendali roving range, grafil pengendali untuk vnit individu,

1. PENDAHULUAN

Produk yang dihagilkan oleh suatu pabrik kadang—kadang jumlahnya rendah, dan
periu pengawasan setiap produk. Selain itu untok menguji kualitasnya dapat merusak
produk dan menyebabkan kerugian. Misalnya, produk bolam lampu, untuk membuat
bolam dibuat satu-persatu dan perlu pengawasan. Jika dilakukan w1 muty dapat merusak
produk tersebut sehingga mengakibatkan kerugian. Untuk produk yang demikian sampel
akan diambil hanya berukuran sate. Untuk produk dengan ukuran sampel satu dalam wji
kualitas dapat menggunaken grafitk pengendali moving range dan grafik pengendali
untuk unit individu (Mitra, 1993).

Proses produkei yang baik akan menghasilkan produk yang bermmtu tinggi.
Produk yang bermutu tinggi akan disenangi oleh konsumen Sehingga pabrik atau
produk akan tefap eksis. Untuk mengetahui apakah proses produksi sudah bak dapat
dilakukan dengan wuji grafik pengendali mutu. Jika dalam uji grafik pengendali mutu,
sebarannya dinyatakan terkendali. Maka proses produkasi tersebut dikataken sudah
terkendali secara statistik, Sehingga produk yang dihasilkan akan memenuhi standar
yang ditentukan (Montgomery, 2001). Dalam Mahajan (1995), dikatakan bahwa proses
produksi akan terkendali secara stafistik jika semua titik sampel terietak dalam batas
pengendali, sebarannya acak atau tidak membentuk trend.
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Akan dibehas uji tentang kekentalan cat dengan menggunakan grafik pengendali
moving range dan grafik pengendali untuk unit individu. Dengan kedua metode ini akan
dapat diketalun apakah proses produksi sudah terkendali secara staistik atan belum. Jika
belum terkendali, maka proses produksi perlu dihentikan, dicari penyebab terduga dan
harus diperbaiki. Sedanékan jika proses sudsh terkendali, maka proses produksi
sebaiknya dilanjutkan dengan tanpa perubahan.

2. GRAFIK PENGENDALI UNTUXK UNIT INDIVIDU

Untuk kondisi yang mana rata-rata produksi rendah, tidak dimungkinkan untuk
mengambil vkuran sampel lebih besar dari satn, Selain itu, jika wji atau pengambilan
sampel berakibat merusak produk dan memerlukan biaya operasional yang mahal, maka
ukuran sampel sebaiknya dipilih hanya berukwran satu. Lebih lanjut, jika setiap unit
produk yang dibuat dari suatu proses selalu diperiksa, disarankan wkuran sampelnya
pada dasarya hanya zatu.

Dalam suatu watik pengendali untuk wnit individu dimana nilai kharakteristik
kualitas digambarkan dengan X, maka variabilitas proges dapat ditaksir dari pergerakan
jangkauan (moving range), yang didapat dari dua pengamatan yang berurutan, Moving
range dari dva pengamatan diperoleh dengen cara yang mudah, yaitu mengurangkan
nilai pengamatan yang bernilai lebih besar dengan nilai pengamatan yang lebik kecil
dari dua pengamatan yang berunwtan. Dalam hal imi tidak memandang urutan, tetapi
besar nilainya, sehinges selatu diperoleh nilai jangkauan yang bernilai positip.

Garis tengah dan batas-batas pengendali dari grafik moving range adalah

GT; =R
BPA, =D,R

Nilai D; dan Dy dapat dilihat dari Tabel 1, di bawah im denganr = 2.
Sedangkan untuk grafik-X, garis tengalmya adatah
GT, =X



Batas-batas pengendali dari grafik-X adalah

BPA, = X+ 3R
d2

BPB, = %3}
d,

yang mana untuk » = 2, nilai d; dapat dibaca dari Tabel 1, berikut ini.

Tabel 1. Faktor untuk perhitungan garis tengah dan batas-batas pengendali tiga sigma.

Pengamatan dalamn Grafik R
Sampel Faktor untuk Garis Faktor untuk Batas Pengendali
Tengah :

" d; Dy Dy

2 1.128 0 3.267
3 1.693 0 2.574
4 2.059 0 2.282
5 2.326 0 2,114
6 2.534 0 2.004
7 2.704 0.076 1.924
8 2.847 0.136 1.864
9 2.970 0.184 1.816
10 3.078 0.223 1.777
11 3.173 0.256 1.744
12 3.258 0.283 1.717
13 3.336 0.307 1.693
14 3.407 0.328 1.672
15 3472 0.347 1.653
16 3.532 0.363 1.637
17 3.588 0.378 1.622
18 3.640 0.391 1.608
19 3.689 0.403 1.597
20 3.735 0.415 1.585
21 3.778 0.425 1.575
22 3.819 0.434 1.566
23 3.858 0.443 1.557
24 3.895 10,451 1.548
25 3.931 0.459 1.541

Source: © ASTM. Reprinted with permission.







adalah R, D; , dan Dy . Untwk nilai D; dan Dy diperoleh dari Tabel 1, dengan
mengambil » = 2, didapat nilai D; = 0, dan nilai D, = 3,267. Sedangkan untuk nilai R
dicari berdasarkan Tabel 3, di bawah ini:

Tabel 3. Data kekentalan cat dan moving range

i X X; Xomato Xt MR
0 16,2 . . ; .
1 13,8 16,2 16,2 13,8 2.4
2 17.0 13,8 17,0 13,8 3.2
3 15,8 17,0 17,0 15,8 12
4 13,5 15,8 15,8 13.5 2.3
5 14,7 13,5 14,7 13,5 12
6 14,0 14,7 14,7 14,0 0,7
7 148 14,0 148 14,0 0.8
8 13,2 14,8 14,8 132 16
9 16,8 13,2 16,8 132 3.6
10 14,9 16,8 16,8 14,9 1.9
11 13,0 14,9 14,9 13,0 19
12 12,5 13,0 13,0 12,5 0,5
13 16,7 12,5 16,7 12,5 42
14 15,9 . 167 16,7 159 0,8
15 14,6 15,9 15,9 14,6 1,3
16 16,5 14,6 165 | 146 1.9
17 184 16,5 18,4 16,5 1.9
18 15,2 18,4 18,4 15,2 32
19 14,6 15,2 15,2 14,6 0.6

20 17,2 14,6 17,2 14,6 2.6
21 16,1 172 17,2 16,1 1,1
22 14,4 16,1 16,1 14,4 17
23 17,0 14,4 17,0 14,4 2.6
24 13.8 17,0 17,0 13,8 32
25 15,5 13,8 15,5 13,8 1,7
Jumlah 396,1 48,1
48,1

Berdasarkan Tabel 3 di atas dapat dihitung bahwa nilai R = > = 1924 . Sehingga

dapat ditentukan daerah atau batas-batas pengendali yang terdiri dari
Batag Pengendali Atas (BPA)= 3,267 . (1,924) = 6,286
Garis Tengah (GT) =1,924
Batas Pengendali Bawah (BPB)=0. (1,924)=0






“ Untuk grafik pengendali moving range digambarkan sebagai berikut:
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Gambar 1, Grafik pengendali moving range untuk kekentalan cat.

Berdasarkan grafik pengendali moving range ini dapat disimpulkan bahwa proses
produksi yang dilakukan sudah terkendali secara statistik. Sehingga memenuhi standar
yang telah ditentukan Karena dalam grafik tersebut semua titik terletak di dalam batas
pengendali, distribusinya acak dan tidak membentuk trend.

Karena untuk grafik pengendali moving rangé, proses dinyatakan terkendali secara
statistik maka pengnjian dapat dilanjutkan untuk grafik pengendali untuk nilai individu.

B. Metode Grafik Pengendali untuk Unit Individu
Untnk mengetahui daerah pergerakan unit individu dari pengamatan, akan dicari
gariz tengah, batags pengendali atas dan batar pengendali bawah. Nilai-nilai yang
dibutuhkan adalah X, R, dan d; . Untuk nilai d, dipercleh dari Tabel 1, dengan
mengambil 7 =2, didﬁpat nilai d; = 1,128 dan telah dihitung nilai R = 1,924. Sedangkan

untuk nilai X dicari berdasarkan Tabel 3 di atas didapat nilai X = i?;-‘;:lz 15,235 .

Sehingga dapat difentukan daerah atau batas-batas pengendali yang terdiri dari



Batas Pengendali Atas (BPA) = 15,235 + 3(%8 = 20,352

?

Garis Tengah (GT) = 15,235

Batas Pengendali Bawah (BPB) = 15,235 - 3(%—3 =10]118

»

Grafik pengendali untuk nitai individu digambarkan sebagai berikut:
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Gambar 2. Grafik pengendali untuk nilai individu dari kekentalan cat.

Berdasarkan grafik pengendali untuk unit individu ini dapat disimpulkan bahwa
proges produksi yang dilakukan sudah terkendali secara statistik. Sehingga memenuli
standar yang telah ditentukan Karena dalam grafik tersebut semua titik terletak di dalam

batas pengendali, distribusinys acak dan tidak membentuk trend.

Karena berdasarkan grafik pengendali moving range dan grafik pengendali untuk umit
individu, proges dinyatakan terkendali secara statistik maks dapat disimpulkan bahwa

proses produksi yang dijalankan sudah baik dan perlu dilanjutkan.






4. KESIMPULAN

Proges produksi yang menghasilkan rata-rata produksi rendah, juga umtuk uji
produk berakibat merusak dan perlv biaya operasional yang tinggt serta perlu
pengawasan setiap produk, maka perlu mengambil skuran sampe! sat. Untsk ukuran
sampel satn akan menggunakan prafik pengendali moving range, dengan ukuran sampel
diambil dua. Jika berdasarkan grafik pengendali moving range, proses produksi telah
terkendali, maka dilanjutkan dengan uji grafik pengendali untik unit individu Jika
dengan kedum metode ini, prozes produksi sudah terkendali, maka dapat disimpulkan
bahwa proses produksi sudah terkendali secara statistik,

Pada pembahasan tentang kekentalan cat diperoleh hasil sebagai berikut:

¢ Untuk grafik pengendali moving range

BPA =6,286 GT=1,924 BPB=0
o Untuk grafik pengendali pada vnit individu
BPA =20352 GT = 15,235 BPB = 10,118
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