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ABSTRAK 

PT. "XYZ" adalah sebuah perusahaan ynag memproduksi panei teflon. 
Perusahaan iill hanya berproduksi jika ada pesanan dari perusahaan lain. Supaya 
dapat bersaing dipasaran, perusahaan harus menghasilkan produk berkualitas 

Sampa] saat ini perusahaan belum menerapkan SQC (Statistical Quality 
Control). Peneiitian yang dilakukan pada skripsi ini adalah untuk menerapkan 
peta kendaii yang sesuai. Peta kendali yang digunakan adaiah peta kendali 
X-Bar/R,dimana untuk melihat apakah sampcl berada dalam kendali serta 
melakukan pengukuran kemampuan proses untuk pelapisan panei leflon. 

Dari pengolahan daia yang telah dilakukan, dengan menggunakan 2 
metode perhitungan indeks kemampuan proses dari masing-masing proses 
pelapisan panei leflon, yaitu metode perhitungan menurut Clements (C';lC' pk) 
dan menurut formula ISO(CJCpk)' Pada peJapisan exterior 1 didapatkan hasil dari 
C'p dan Cp sebesar 1,41 sedangkan untuk C\,k sebesar 0,76 dan Cpk sebesar 0,8 
dan menghasilkan produk cacat sebanyak 1,16 %. Pada pelapisan exterior 2 
didapatkan hasil dari C'p dan Cp sebesar 0,72 sedangkan untuk C'pk sebesar 0,3 
dan epk sebesar 0,64 dan menghasiikan produk cacat sebanyak 18,7 % Pacta 
pelapisan interior 1 didapatkan hasi! dari C' p dan Cp sebesar 2,29 sedangkan 

,~, h 1 6-' dr' 1 ·c d h 'lk d 1 untuK L pk seuesar ,Y an ~'pk seDesar ,tu an meng as! -an pro Ul< cacat 
mendekali 0 %. Pada pelapisan iI1leri{)r 2 didapatkan hasil dari C' p dan Cp scbesar 
3,1 sedangkan untuk C'pk dan Cpk sebesar 2,79dan menghasilkan prod uk caeat 
mendekati ° %l. 
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ABSTRACTION 

PT. "XYT' is a company which producing pan of tenon. This company 
only productive if there is ordcr 01 other company So that can compete 
marketing, company have to yield product with quaiity. 

Tiii now company not yet applied SQC(Statistical Quality Control). 
Research at this tcsis is to apply control chart appropriately. Thc control chart to 
be used is control chart X-Bar!R, where to see do sampel stay in to control and 
also do measurement of capability of process for the veneering of pan of teflon. 
Of data processing "vhich have been done, by using 2 method calculatIOn of 
process capability indices from each process veneering of pan of teflon, that is 
calculation method according to Clements (C'p/C'pk) and according to ISO 
formula (Cp/Cpk). At veneering of exterior 1 got result of from C'p and of Cp 
equal to 1,41 while for C'pk equal to 0,76 and Cpk equal to 0,8 and got resuit 
nonconforming product], 16 ~.-;, At veneering of exterior 2 got result of [rom C'p 
and of Cp equal to 0,72 while for Cpk equal to 0,3 and Cpk equal to 0,64 and got 
result nonconforming product 18,7 '%. At veneering of Interior 1 got result of 
from C'p and of Cp equal to 2,29 while for C'pk equal to 1,69 and Cpk equal to 
1,65 and got result nonconfonning product closed to ° ~,'O. At veneering of interior 
2 gOI resuit 01 from C'p and of Cp cquallo 3,1 while for the C'pk and Cpk equal to 
2,79 and got result nonconfonning product closed to 0 % 

IV 



KATA PENGANTAR 

Puji dan syukur kepada Tuhan Yang Maha Esa alas bcrkat dan 

rahmal-J\ya, sehingga penulis dapal mcnyelesaikan skiripsi ini dengan baik dan 

tepat pada waktunya. Walaupun ban yak kendala yang penulis hadapj dalam 

menyelesaikan skrlpsi ini, namun herkat doa, dorongan, serta bantuan dari 

berbagai pihak, akhirnya skripsi ini dapat terselesaikan dan penulis dapa! 

menyusun iaporan skripsi ini. 

Pada kesempatan ini pula penulis tidak iupa untuk mengucapkan terima 

kaslh kepada berbagai pihak yang telah membantu penuJis dalam melaksanakan 

kerja praktek, antara lainnya adalah sebagai berikut: 

1. Pimpinan PT. "XYZ" yang telah berkenan menerima penulis untuk 

melakukan penelitian di perusahaan ini. 

2. Selllruh staff dan karyawan PT. "XYZ" atas bantuan dalam 

memberikan informasi yang penulis perlukan untllk menYlisun 

laporan ini. 

3. Ibu Dian Retno Sari Dewi sdaku dosen pembimbing I yang tclah 

mduangkan waktunya serta segaJa bantuannya dan bimbingannya 

yang diberikan kepada penulis unluk menyelesaikan penyusunan 

skripsi ini 

4. Rapak Martinus Edy Sianto selaku dosen pembimbing II yang teiah 

meluangkan waktunya dan memberikan petunjuk-petunjuk serta 

saran-saran di daiam penyusunan skripsi ini. 

S. Orang tua serta ke!uarga yang telah memberikan dukungan dan doa 

kepada penulis dalam menyelesaikan skripsi ini. 

6. Lia yang telah memberikan dorongan moral kepada penulis dalam 

menyelesaikan skripsi ini. 

7. Riyanto yang telah membantu penulis dalam menyelesaikan skripsi 

1m. 

8. Kridawati yang telah membantu dalam pengambilan data yang 

penuiis periukan. 

v 



9. Semua plllak yang telah membantu kelancaran peiaksanaan skripsi 

1111. 

Harapan penuiis, agar semua pengetahuan dan pengaiaman yang telah 

diterima oleh penulis di PT. 'XYZ" dikemudian hari dapat berguna bagi penulis 

dan pembaca. Penulis menyadari masih banyak kekurangan pada laporan skripsi 

maupun dalam penulisan Japoran ini. Kritik dan saran dari pembaca, penulis 

terima sebagai masukan untuk kemajuan bersama, terima kasih. 

Surabaya, 8 Januari 2005 

Pcnulis 

Vi 



- ... ----- _. ---.~ - ... ~-,--

DAFTAR lSI 

P.ALAM AN JUDUL 

LEMBARPENGESAHAN 

ABSTRp.K 

ABSTRACTION 

Kl\TA PENGANTAR 

DAFTAR lSI 

DAFTAR T ABEL 

DAFTAR GAMI3AR 

BABI PENDAHULUAN 

1.1. Latar I3elakang 

! .2. Perumusan Masalah 

1.3. Tujuan Peneiitian 

1.4. Batasan Masalah 

1.5 Sistcmatika Penulisan 

BAB II LANDASAN TEOR! 

2.1. Pcngertian lndcks Kemampuan Proses 

2.2. Trcn Pcnggunaan pels 

2.3. Metode-Metode Pengukuran Kemampuan Proses 

II 

II! 

IV 

V 

Vll 

x 

Xl 

2 
., 
L 

2 

2 

4 

4 

4 

5 

24. Hal-Hal Yang Harus Diperhatikan Dalam Menggunakan pels 6 

2.4. i. Pengaruh Filsafat Perusahaan 6 

2.4.2. Sebuah lndeks Tidak Dapat Menggambarkan Macal11-

Macam Proses 6 

2.4.3. Pennasalahan Bila Hanya Menggunakan Nilai P 6 

2.4.4. I3anyak Indeks Diperiukan Untuk Mengukur Kel11al11puan 

Proses 

2.5. Kolmogorov-Smirnov Test 

2.6. Distribution Function for Non-Nonnal Data 

2.6.1. Distribusi Triangular 

V11 

7 

8 

9 

9 



2.6.2. Distribusi Gamma 9 

2.6.3. Distribusi Beta 10 

2.6.4. Distribusi Lognomlal 10 

2.7. Pengolahan PCls Bila Data Tidak Berdistribusi Nonmi 11 

2.7.1. Menurut Clements 11 

2.7.2. Berdasarkan Fonnula ISO 11 

2.7.3. Menurut Lu dan Rudy 12 

2.8. Mengintepretasikan Indeks Kemampuan Proses 12 

BAB III : rv1ETODOLOGI PENELITIAN 14 

BAB IV : PENGUMPULAN DAN PENGOLABAN DATil. 16 

4.1. Bahan Baku 16 

4.2. Proses Produksi 16 

43 Pcta Proses Operasi i 9 

4.4. Pengumpulan Data Proses 22 

45 Peta Kendali X dan R 

4.5.1. A~-rterior 1 

4.5.2. Enerior 2 

4.5.3. Interior ! 

4.54. Interior 2 

4.6. Distribusi Data Proses 

4.6.1. Distribusi Data Untuk Pelapisan E-rterior 1 

46.2. Distribusi Data Untuk Pelapisan }):tenor 2 

4.6.3. Distribusi Data Untuk Pelapisan Intenor 1 

4.6.4 Distribllsi Data Untllk Peiapisan Interior 2 

4.7 Perhitllngan Indcks Kemampllan Proses 

4.7.1. Untuk Ex/erior 1 

4.7.2. Untuk Ex/erwr 2 

4.7.3. Untuk interior 1 

4.7.4. Untuk Interior 2 

27 

27 

28 

29 

30 

30 

30 

34 

35 

37 

37 

39 

42 

44 



BAR V : ANA LISA 48 

5.1. Analisa Kemampuan Proses untuk Ketebalan Pelapisan Panei 

teflon 48 

5.1.1. E-.:teriol' 1 48 

5.1.2. F.xrerior 2 49 

5.1.3. Interior 1 50 

5.1.4. interior 2 51 

BAB VI PENUTUP 

6. [. Kesimpulan 

DAFTAR PUSTAKA 

IX 

53 

53 

54 



DAFTAR TABEL 

Tabel 4.1. Data Kctcbalan Pelapi san Panci Teflon 

Tabel4.2 Kolmogorov-Smirnov Test Statistik 

TaheI4.3. Kolmogorov-Smirnov Test Statistik 

Tabe14.4. Kolmogorov-SmlnlOv Test Statistik 

Tabel 4.5. Kolmogorov-Smirnov Test Statistik 

Tabel 5.1. Nilai lndeks Kemampuan Proses Uniuk Pelapisan Ltlerior 1 

Berdasarkan Clements 

Tabel 5.2. Nilai Indeks Kemampuan Proses Untuk Pelapisan J:xlerior 1 

Berdasarkan ISO 

23 

32 

34 

35 

37 

48 

48 

TabeI5.3. Nilai Persentase Produk Cacat Untuk Pelapisan Exterior 1 48 

Tabe15A. Niiai Indeks Kemampuan Proses Untuk Pelapisan Exterior 2 

Berdasarkan Clements 

T abel 5:; Niiai Indeks Kemampuan Proses Untuk Pelapisan Ex:tenor 2 

Berdasarkan ISO 

49 

49 

Tabel5.6 Nilai Pcrsentase Prod uk Cacat Untuk Pelapisan Exlenor 2 49 

Tabel 5.7 Nilai Indeks Kemampuan Proses Untuk Pelapisan jntenor 1 

Berdasarkan Cicmcnts 

Tabel 5 is Nilai lndeks Kemampuan Proses Untuk Peiapisan Intenur 1 

Berdasarkan ISO 

50 

50 

Tabel 5.9. Nllai Persentase Produk Caeat Untuk Pelapisan Interior 1 50 

label 5. 'lO Niiai lndeks Kemampuan Proses Untuk Pelapisan interior 2 

Berdasarkan Clements 

label 5.11. NiJai Tndeks Kemampuan Proses Untuk Pelapisan interior 2 

Berdasarkan ISO 

Tabel 5.12. Nilai Persentase Produk Cacat Untuk Pelapisan interior 2 

Tabel 5.13. Hasil Indeks Kemampuan Proses 

x 

51 

51 



DAf'TAR GAJ\'IBAR 

Gambar 2.1. Fungsi Distribusi Kumulatif 

Gambar 3. J RIock Diagram Metodologi Penelitian 

Gamhar 4.1. Peta Proses Operasl Panci Teflon 

Gambar 4.2. Peta Kendali X! R "Exterior 1" 

Gambar 4.3. Peta Kendali X / R "Extenor T 

Gambar 4.4. Peta Kendali X! R "Exterior T Revisi 

Gambar 4.5. Peta Kendali X! R "E-.:tcrior 2" Revisi2 

Gambar 4.6. Peta Kendali X! R "Interior 1" 

Gambar 4.7. Peta Kendali X / R "!nterwr 2" 

Gambar ·t8. Normal Probahility Plot p)r "Lr:terior 1 .. 

GambaI' 4.9. Distribusi "F;xterior 1 .. 

Gambar 4.10. Norma! Prohahilily Plot/or "Fxlerior 2" 

Gambar 4.1 j. Distribusi "i:~-':lcrior 2 .. 

Gal11bar~.12. Norma! Probabilitv Plot flJr "Interior 1 .. 

Gambar 4.13. Distribusi "interior 1 " 

Gambar ~.14. Normal Probabilitv Plotfor "Interior 2 .. 

Gambar 4.15. Distribusi "interior 2" 

Xl 

iO 

15 

19 

27 

28 

28 

29 

29 

30 

30 

31 

32 

34 

34 

36 

36 


