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Abstracts: Gypsum is optional material that can be added in mechanical process that has function to reduce massive cement. Gypsum is one of the most important unit for cement factory. Optional Material, specially gypsum is accepted in inventory by quality control with sampling and laboratorium analysis. The next step is did special evaluation to determine the material accurate or not with quality control statistical method.

Statistics method of quality control is a statistic to get and analys the data. The research improve statistic method of quality control can be used to quality control. For Confident level 99.7% P-Charts, Refusal 16.7% and Acceptance 83.3% C​Chart, Refusal 91.7%. From the research, we get coclution that if we use P-chart with level confident 99.7 % beter because materials is refused litle.
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ABSTRAK: Gypsum merupakan bahan pembantu yang ditambahkan kedalam proses penggilingan terak yang berfungsi sebagai penghambat prows pengerasan semen, jugs merupakan salah sate bagian terpenting bagi pabrik semen. Bahan pembantu khususnya gypsum yang diterima digudang penerimaan dilakukan Quality Control dengan cara dilakukan sampling dan analisa laboratorium, selanjutnya dievaluasi spesifikasinya apakah barang tersebut sesuai atau tidak dengan spesifikasi yang telah ditentukan PT. Semen Baturaja. Untuk pengujian gypsum ini digunakan metode Statistical Quality Control. Statistical Quality Control merupakan metode statistik untuk mengumpulkan dan menganalisa data basil pemeriksaaan terhadap kegiatan pengawasan kualitas produk, dalam hal ini pemeriksaan barang-barang yang dibeli perusahaan. Quality Control adalah proses pemeriksaan kualitas barang apakah sesuai dengan permintaan dari perusahaan atau tidak.

Dari basil penelitian membuktikan bahwa metode Statistical Quality Control dapat digunakan untuk melakukan pengendalian kualitas. Untuk tingkat keyakinan 99,7 % pets kendali P (P - Charts) bagian yang ditolak sebesar 16,7 % dan bagian yang diterima sebesar 83,3 %, untuk pets kendali C (C - Charts) begun yang ditolak sebesar 8,3 % dan bagian yang diterima sebesar 91,7 %. Dari basil penelitian kita dapat mengetahui bahwa menggunakan pets kendali dengan tingkat keyakinan 99,71ebih baik karena jumlah barang yang ditolak lebih kecil.

1. PENDAHULUAN


Quality Control adalah suatu kegiatan yang sangat perlu dilakukan oleh setiap kegiatan produksi. Hal ini disebabkan karena kualitas atau mutu barang hasil produksi perusahaan itu merupakan cermin keberhasilan perusahaan dimata masyarakat atau konsumen di dalam melakukan usaha produksinya. Faktor kualitas tersebut ditentukan dari mutu bahan baku, bahan pembantu dan baiknya proses produksi. Apabila mutu barang yang dihasilkan jelek maka konsumen akan secara langsung mengetahui bahwa perusahaan yang menghasilkan itu tidak baik pula. Sebaliknya apabila mutu barang yang dihasilkan itu bagus maka konsumen secara langsung pula dapat mengetahui kebaikan nilai dari perusahaan tersebut.


PT. X selalu berorientasi pada pencapaian mutu yang baik dengan menerapkan Quality Control terhadap Pengadaan Persediaan bahan pembantu dalam hal ini gypsum. Gypsum yang diterima dari supplier kemudian diinspeksi apakah sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan, sehingga produksi yang dihasilkan oleh perusahaan tidak menyimpang dari spesifikasi yang ditentukan. Gypsum yang ditolak tidak memenuhi spesifikasi, bisa dipakai berdasarkan rekomendasi teknis dalam keadaan darurat (Emergency). Gypsum tidak terlalu lama disimpan karena kebutuhan barang itu sifatnya mendadak tidak ada stock digudang. Jika tidak dipakai mengakibatkan produksi bisa tertunda dan  terganggunya proses produksi.


Adapun unsur-unsur yang terdapat dalam gypsum di dalam pembuatan semen adalah air bebas, air kristal, kadar CaSO4H2O dan kadar SO3. Dari keempat unsur tersebut yang dilakukan analisa Quality Controlnya adalah kadar SO3. SO3 didalam penggunaannya mempunyai standar yaitu minimal 42 %.  Jika dibawah standar itu barang tersebut tidak sesuai tetapi masih bisa diterima dengan dilakukan evaluasi oleh Pajiksa dan Pengadaan.

Statistical Quality Control, adalah teknik statistical yang menerapkan teori probabilitas dalam pengujian atau hash pemeriksaan sampel penolakan dan penerimaan barang terhadap kegiatan pengawasan kualitas barang-barang yang dibeli perusahaan dalam hal ini yaitu bahan gypsum pembuatan semen.

(Sumber PT. X)
2. TINJAUAN PUSTAKA

2.1   Arti  Persediaan Dalam Operasi Perusahaan

Pengertian persediaan adalah sebagai suatu aktiva yang meliputi barang-barang milik perusahaan dengan maksud untuk dijual dalam suatu periode usaha tertentu atau persediaan barang-barang yang masih dalam pengerjaan atau proses produksi ataupun persediaan bahan baku, bahan penolong yang menunggu penggunaannya dalam suatu proses produksi. Jadi persediaan merupakan sejumlah bahan-bahan bagian-bagian yang disediakan dan bahan-bahan dalam proses yang terdapat dalam perusahaan untuk proses produksi, serta barang-barang jadi/produk yang disediakan untuk memenuhi permintaan dari konsumen setiap waktu. Prawirosentono, Suryadi, (2000:207)

Pada prinsipnya persediaan mempermudah atau memperlancar jalannya operasi perusahaan pabrik, yang harus dilakukan secara berturut-turut untuk memproduksi barang-barang serta selanjutnya menyampaikannya kepada konsumen. Dengan adanya persediaan produksi tidak perlu dilakukan khusus buat konsumen atau sebaliknya tidak perlu konsumsi didesak supaya sesuai dengan kepentingan produksi. Adapun alasan diperlukannya persediaan oleh suatu perusahaan pabrik adalah :

a. Dibutuhkannya waktu untuk menyelesaikan operasi produksi dan untuk memindahkan produk dari suatu tingkat proses ke tingkat proses lainnya yang disebut persediaan dalam proses dan pemindahan.

b. Alasan organisasi untuk memungkinkan satu unit atau bagian membuat jadwal operasinya secara bebas tidak tergantung dari yang lainnya.


Persediaan merupakan salah satu unsur yang paling aktif dalam operasi perusahaan yang secara terus menerus diperoleh, diubah yang kemudian dijual kembali. Sebagian besar sumber-sumber perusahaan yang sering dikaitkan di dalam persediaan yang akan digunakan dalam perusahaan pabrik. Nilai persediaan harus dicatat, digolong-golongkan menurut jenisnya yang kemudian dibuat perincian masing-masing barangnya dalam suatu periode. Prawirosentono, Suryadi, (2000:207)

Persediaan yang terdapat di dalam perusahaan merupakan bagian dari asset (kekayaan) perusahaan, oleh karena asset merupakan bagian dari kekayaan, maka pimpinan perusahaan sangat berkepentingan untuk memantaunya. Pemantauan ini bertujuan untuk menjaganya dari kehilangan dan menjaganya agar selalu tersedia sesuai dengan kebutuhan perusahaan, jumlah atau tingkat persediaan yang dibutuhkan berbeda-beda untuk setiap perusahaan pabrik tergantung dari volume produksinya, jenis pabrik dan prosesnya.  Secara umum arti persediaan dalam suatu perusahaan berarti meliputi 3 hal yakni :

· Persediaan bahan baku dan bahan penolong ( penunjang )

· Persediaan barang setengah jadi ( Work in process )

· Persediaan barang jadi ( Finished goods )


Tujuan dari pengadaan persediaan adalah untuk menjamin kelancaran operasional pabrik atau proses produksi, sehingga system yang dikelola dapat mencapai kinerja ( Performance ) yang optimal. 
Dalam mengadakan persediaan bahan untuk kepentingan pelaksanaan proses produksi suatu perusahaan, dipengaruhi oleh beberapa faktor. Faktor-faktor tersebut saling berhubungan satu sama lain yaitu :
1. Perkiraan Pemakaian Barang

2. Harga Barang

3. Biaya-biaya Persediaan 

4. Waktu Menunggu Pesanan (Lead Time)

5. Persediaan Pengaman 

6. Pembelian kembali. ……….. Prawirosentono, Suryadi, (2000:208)
2.2   Pengertian Kualitas


Kata kualitas mengandung banyak definisi dan makna, orang yang berbeda akan mengartikannya  secara  berlainan.  Beberapa  definisi  kualitas yang dijumpai antara lain: :  Tjiptono,Fandy, (1996 :20)
· Kesesuaian dengan persyaratan / tuntutan

· Kecocokan untuk pemakaian 

· Perbaikan / penyempurnaan berkelanjutan

· Bebas dari kerusakan / cacat

· Pemenuhan kebutuhan pelanggan sejak awal dan setiap saat

· Melakukan segala sesuatu secara benar semenjak awal

· Sesuatu yang bisa membahagiakan pelanggan

Ada 5 standar kualitas yaitu :

a. Persediaan minimum

b. Besarnya pesanan standar

c. Persediaan maksimum

d. Tingkat pemesanan pembeli

e. Administrasi persediaan

Ketika karakteristik produk yang lainnya sudah diseimbangkan dan memberikan fungsi-fungsi yang dimaksud dengan nilai ekonomis, maka harus dipertimbangkan kadaluarsa produk dan pelayanannya. Dan itu adalah konsep yang berorientasi kepada kepuasan konsumen secara penuh terhadap kualitas yang harus tetap terkontrol. Pengawasan kualitas barang lebih mudah dilakukan jika dibandingkan dengan pengawasan kualitas jasa. Dalam hal ini terdapat tiga ukuran kualitas yang dapat digunakan untuk barang :

1. Kualitas Desain

2. Kualitas Penampilan 

3. Kualitas yang memenuhi

2.3   Model Control Charts ( Peta Kendali )


Peta kendali adalah grafik yang menunjukkan hasil sample limit statistical control. Ada dua tujuan dasar membuat limit kendali untuk proses dan lalu mengawasi proses untuk mengidentifikasi ketika keluar dari batas kendali………… Prawirosentono, Suryadi, (2000:217)

Ada dua yang digunakan dalam  model peta kendali yaitu :

· Model Peta Kendali P ( P – Charts )

· Model Peta Kendali C ( C – Charts )


Meskipun demikian Control Charts berbeda dalam berbagai ukuran kendali proses, seluruhnya mempunyai kesamaan karakteristik semuanya adalah gambaran yang sama dengan garis tengah grafik menunjukkan rata-rata proses dan garis diatas dan garis tengah yang menggambarkan batas atas dan bawah limit proses.
2.4   Model Peta Kendali P ( P – Charts )


Bagan pengawasan untuk sifat-sifat barang, mengukur persentase kerusakan / ditolak dalam sample disebut P – Charts, didasarkan atas proporsi atau persentase produk barang yang ditolak. Dengan model P – Charts tingkatan proses produksi dari beberapa item yang rusak / cacat dalam sample ditunjukkan dalam limit kendali. Model peta kendali P mempunyai ciri-ciri ukuran atribut sendiri, meskipun sebagai ukuran sampel yang besar distribusi normal dapat digunakan. Ini memungkinkan untuk mengikuti formula dasar distribusi normal untuk memperhitungkan limit atas dan limit bawah, dengan formula sebagai berikut :
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Dimana : Z =  standar deviasi ( Z = 2 untuk 95,5 % limit )






( Z = 3 untuk 99,7 % limit )
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     =  populasi bagian yang rusak (ditolak)
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Perhitungan standar deviasi dengan formula :
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dimana : n = ukuran jumlah sampel


Langkah-langkah pembuatan model peta kendali P yang umum dilakukan yaitu :

1. Mengumpulkan dan mencatat data, pencatatan data dilakukan untuk setiap lot yang dinyatakan sebagai jumlah yang diperiksa dan sekaligus jumlah yang ditolak.

2. Perhitungan harga fraksi tolak ( P ) pada setiap sub group, rumus yang digunakan untuk menghitung fraksi tolak yang dilakukan yaitu: 
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      3.   Menghitung rata-rata bagian yang ditolak dengan formula :
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2.5   Model Peta Kendali C ( C – Charts )


Bagan model C – Charts berkenaan dengan rasio, rasio barang rusak ditetapkan dengan cara sama seperti bagan pengawasan untuk sifat-sifat barang lainnya. Bagan pengawasan rasio disusun dengan cara yang hampir sama seperti bagan untuk variable dan proporsi, perbedaannya hanya pada cara perhitungan kesalahan standar deviasi. Perhitungan standar deviasi dalam hal ini biasanya didasarkan pada distribusi poison. Standar deviasi secara sederhana dapat dihitung dengan 
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. C – Charts digunakan untuk menghitung bagian yang cacat, Formula limit control digunakan :
Batas Kendali Atas : 
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Batas Kendali Bawah :  
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2.6   Batasan atau variable operasional


Agar penelitian ini dapat dipahami, maka penulis membatasi penelitian ini hanya pada Quality Control Pengadaan bahan gypsum khususnya bahan SO3 mulai dari Flow Chart Quality Control penerimaan bahan gypsum tersebut diterima dari pemasok sampai barang tersebut digunakan untuk proses produksi…….. Prawirosentono, Suryadi, (2000:273)
3.  METODOLOGI PENELITIAN

3.1.  Objek Penelitian

Adapun langkah-langkah yang dilakukan dalam penelitian ini secara umum adalah melakukan pembahasan tantang Quality control dalam pengadaan bahan pembantu khususnya bahan pembantu gypsum, kegiatan yang dilakukan mulai dari flow chart quality control penerimaan bahan gypsum dietrima dari pemasuk sampai bahan gypsum tersebut digunakan untuk diproses produksi. Sedangkan gypsum yang dibahas tersebut adalah gypsum yang kandungan SO3 nya yang terdapat digudang, laboratorium dan pengadaan.
3.1.1   Lokasi penelitian 


Lokasi penelitian dan pengumpulan data dilakukan di Perusahaan PT. X yang bergerak dalam bidang industri kimia berlokasi di Palembang dengan hasil produksi  cukup besar  sehingga dapat memenuhi kebutuhan permintaan di sumatera selatan..

3.2   Metode pengumpulan data

Dalam melakukan penelitian untuk mendapatkan data-data dan informasi, maka dapat digunakan metode pengumpulan data sebagai berikut :

1.   Riset Lapangan (Field Reseach) 


Merupakan pengumpulan data yang dibutuhkan dengan cara mendapatkan keterangan langsung dari perusahaan dan pihak-pihak intern perusahaan yang mempunyai wewenang memberikan informasi dan data yang diperlukan dalam penulisan ini dan  metode yang digunakan adalah :

a. Pengamatan ( Observasi )

          Yaitu dengan jalan mengadakan peninjauan langsung ke perusahaan mengenai kegiatan usahanya.

b. Wawancara ( Interview )

          Yaitu dengan melakukan tanya jawab secara langsung pada pihak-pihak yang berhubungan dengan penyusunan laporan ini.
2.   Riset pustaka ( Library Reseach )


Yaitu pengumpulan data dengan jalan mempelajari buku-buku, literature-literature serta sumber-sumber yang berhubungan dengan objek permasalahan.

3.3   Metode pengolahan data


Metode pengolahan data-data yang digunakan dalam proses penyesaian penelitian ini adalah :

a.   Metode Peta Kendali P ( P – Charts )


Yaitu bagan pengawasan  untuk sifat-sifat barang, mengukur persentase kerusakan / ditolak dalam sampel P. Dengan metode peta kendali P tingkatan proses produksi dari beberapa item yang rusak atau cacat dalam sampel ditujukkan dalam limit kendali. 

b.   Metode Peta Kendali C ( C – Charts )


Yaitu bagan model C – Charts berkenaan dengan rasio, rasio barang rusak ditetapkan dengan cara sama seperti bagan pengawasan untuk sifat-sifat barang lainnya. Bagan pengawasan rasio disusun dengan cara yang hampir sama seperti bagan untuk variabel dan proporsi, perbedaannya hanya pada cara perhitungan kesalahan standar deviasi. 

4. PEMBAHASAN
4.1   Pengertian Gypsum


Gypsum adalah bahan yang ditambahkan ke dalam proses penggilingan terak yang berfungsi sebagai penghambat proses pengerasan semen, gypsum merupakan bahan pembantu, sedangkan terak adalah bahan setengah jadi hasil produk kiln sebelum diproses menjadi semen.

4.2   Data jumlah bahan Gypsum dan bahan kimia jenis SO3

Untuk mendukung kemudahan dalam penelitian ini diperlukan sejumlah data-data, data-data yang dikumpulkan adalah mengenai tahapan Quality Control penerimaan bahan pembantu khususnya Gypsum dari rekanan yang diperlukan untuk kegiatan proses produksi. Adapun data yang didapat sebagai berikut dalam tabel berikut:

Tabel 4.1 Data jumlah Quality Control bahan Gypsum  jenis bahan kimia SO3
	Bulan
	Jumlah Barang yang di Quality Control / Periksa (%)
	Jumlah Barang yang ditolak (%)

	1
	33
	0

	2
	34
	1

	3
	36
	1

	4
	35
	1

	5
	36
	2

	6
	43
	5

	7
	51
	1

	8
	30
	1

	9
	40
	2

	10
	38
	1

	11
	46
	1

	12
	49
	1

	Jumlah
	471
	17


Sumber : PT. X
4.3.  Pengolahan data

Dari data-data yang didapat pada Quality Control selama satu tahun diproses melalui pengujian SO3 adalah sebagai berikut:
a.   Gypsum dari hasil pemeriksaan kadar air bebas ditimbang sebanyak 0,5 gram dan dilarutkan kedalam 50 ml HCl (1:1).

b.  Tambah dengan aquadest sebanyak 10 ml dan didihkan selama 5 menit.

c.  Saring dengan kertas saring berpori medium dan cuci dengan air panas.

d. Didihkan filtrat dan selama mendidih tambahkan 20 ml larutan BaCl % yang mendidih secara perlahan-lahan.

e. Diamkan larutan pada suhu ± 700 C selama satu jam atau endapan sampai terkumpul semua.

f.  Saring dengan kertas saring berpori halus dan cuci dengan air panas sebanyak 8-10 kali, sampai bebas Clorida.

g.  Bakar endapan dengan suhu rendah sampai kertas saring terbakar semua.

h.  Bakar selama 15 menit dalam furnace (suhu 10000 C).

4.3.1 Perhitungan prosentase kadar SO3
Setelah dilakukan beberapa 8 (delapan) tahapan  pengujian SO3 untuk menentukan  berapa besar prosentase kadar SO3 tersebut dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut :
% Kadar SO3  =  
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hasil perhitungan berdasarkan rumus diatas adalah :


1. Bulan Januari



% Kadar SO3   =  
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2. Bulan Febuari



% Kadar SO3   =  
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3. Bulan Maret



% Kadar SO3   =  
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4. Bulan April



% Kadar SO3   =  
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5. Bulan Mei



% Kadar SO3   =  
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6. Bulan Juni



% Kadar SO3   =  
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7. Bulan Juli 



% Kadar SO3   =  
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8. Bulan Agustus



% Kadar SO3   =  
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9. Bulan September



% Kadar SO3   =  
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10. Bulan Oktober



% Kadar SO3   =  
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11. Bulan Nopember



% Kadar SO3   =  
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12. Bulan Desember



% Kadar SO3   =  
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4.3.2  Perhitungan proporsi barang  yang ditolak

Setelah melakukan pehitungan prosentase kadar SO3  dari semua data maka peneliti akan melakukan pengolahan data sesuai dengan taksiran metode yang akan digunakan. 
Untuk menghitung proporsi bagian jumlah yang ditolak dapat digunakan rumus:          
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Dari hasil perhitungan dengan menggunakan rumus diatas didapatkan bahan jenis SO3 yang ditolak dapat dilihat pada tabel  berikut:


Tabel 4.2  Jumlah bahan gypsum jenis Bahan kimia SO3 yan diperiksa
	Bulan (a)
	Jumlah Barang yang di Quality Control / Periksa (%)                ( b )
	Jumlah Barang yang ditolak (%)              ( c )
	
[image: image25.wmf]P

                       ((c / b )

	1
	33
	0
	0

	2
	34
	1
	0,029

	3
	36
	1
	0,027

	4
	35
	1
	0,028

	5
	36
	2
	0,055

	6
	43
	5
	0,116

	7
	51
	1
	0,019

	8
	30
	1
	0,033

	9
	40
	2
	0,05

	10
	38
	1
	0,026

	11
	46
	1
	0,021

	12
	49
	1
	0,020

	Jumlah
	471
	17
	


Sumber : Hasil perhitungan
Berdasarkan tabel diatas dapat dibuat perhitungan Statistical Quality Control bagan kendali dengan menggunakan tingkat keyakinan 99,7 % dengan nilai z = 3 yang mana nilai z (standar deviasi) dapat dilihat pada tabel statistika distribusi normal yang memberikan luas dibawah kurva normal baku pada lembar lampiran. 

          Berikut dibawah ini perhitungan bagan kendali P dan bagan kendali C yaitu sebagai berikut: 

1.  P – Chart


Bagan kendali P adalah bagan pengendalian untuk proporsi bagian yang ditolak karena tidak memenuhi spesifikasi yang didasarkan pada distribusi binomial. Bagan tersebut dapat diterapkan untuk karakteristik mutu yang dapat diamati :


Perhitungan Statistical Quality Control dilakukan dengan menggunakan Tingkat Keyakinan 99,7 % yaitu sebagai berikut :

*  Tingkat Keyakinan 99,7 % dengan z = 3 yaitu :

Distribusi binomial :   
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          = 0,003 +  3 (0,0157876)

          = 0,003 + 0,0473628
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Batas Kendali Bawah
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           = 0,003 – 3 (0,0157876)

           = 0,003 – 0,0473628

           = - 0,044

           = 0 (karena tidak boleh negatif)

Setelah batas kendali atas dan batas kendali bawah diketahui dapat dibuat bagan kendali P dibawah ini :

Sumber: batas kendali bawah dan batas kendali atas.
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Gambar 4.1 Bagan kendali P untuk bagian yang ditolak

dengan tingkat keyakinan 99,7 %


Berdasarkan gambar diatas dapat dilihat bahwa ada titik yang berada diluar batas kendali yang artinya barang itu ditolak. Untuk jumlah yang ditolak yaitu titik 5 dan 6 maka perhitungannya  : 
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 . 100 % = 16,7 %. Untuk jumlah yang diterima yaitu titik yang berada dalam batas-batas pengendalian, batas atas dan batas bawah yaitu : 1,2,3,4,7,8,9,10,11,12 maka perhitungannya : 
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 . 100 % = 83,3 %.

Tabel  4.3  Prosentase perhitungan bagian yang ditolak atau diterima
	Bulan 
	Jumlah Barang yang di Quality Control / Periksa (%)      
	
[image: image36.wmf]P

                       

( c / b )
	Tingkat Keyakinan 99,7 %

UCL = 0,05

     LCL = 0

	1
	33
	0
	diterima

	2
	34
	0,029
	diterima

	3
	36
	0,027
	diterima

	4
	35
	0,028
	diterima

	5
	36
	0,055
	ditolak

	6
	43
	0,116
	ditolak

	7
	51
	0,019
	diterima

	8
	30
	0,033
	diterima

	9
	40
	0,05
	diterima

	10
	38
	0,026
	diterima

	11
	46
	0,021
	diterima

	12
	49
	0,020
	diterima

	Jumlah
	471
	
	


Sumber Gambar 4.1
Berdasarkan tabel 4.2 dapat dibuat perhitungan Statistical Quality Control bagan kendali dengan menggunakan tingkat keyakinan 99,7 % dengan nilai z = 3 yang mana nilai z (standar deviasi) dapat dilihat pada tabel statistika distribusi normal yang memberikan luas dibawah kurva normal baku pada lembar lampiran. 
          Berikut dibawah ini perhitungan bagan kendali P dan bagan kendali C yaitu sebagai berikut: 

2.  C – Chart


Peta Kendali C adalah bagan pengendalian untuk menentukan banyaknya jumlah yang tak sesuai / ditolak.

*  Tingkat Keyakinan 99,7 % dengan nilai z = 3

Langkah 1 :
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Langkah 2 : Menentukan Control Limit

Batas Kendali Atas 
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         = 1,417 + 3 (1,190)

         = 1,417 + 3,570

         = 4,987

Batas Kendali Bawah
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        = 1,417 – 3 (1,190)

        = 1,417 – 3,570

        = - 2,153

        = 0 (karena persentase tidak boleh negatif)

Setelah batas kendali atas dan batas kendali bawah diketahui maka dapat dibuat bagan kendali C yaitu digambarkan dibawah ini : Sumber: batas kendali bawah batas kendali atas.
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Gambar 4.2
Bagan kendali C untuk jumlah yang ditolak dengan tingkat keyakinan 99,7%


Berdasarkan gambar diatas dapat dilihat bahwa ada titik yang berada diluar batas kendali yang artinya barang itu ditolak. Untuk jumlah yang ditolak yaitu titik 6, maka perhitungannya : 
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. 100 % = 8,3 %. Untuk jumlah yang diterima yaitu titik yang berada dalam batas-batas pengendalian, batas atas dan batas bawah yaitu : 1,2,3,4,5,7,8,9,10,11,12 maka 
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. 100 %             = 91,7 %.
Tabel  4.4 Batas-batas pengendalian yang ditolak  atau  diterima
	Bulan 
	Jumlah Barang yang di Quality Control / Periksa (%)      
	Jumlah Barang yang ditolak (%)
	Tingkat Keyakinan 99,7 %

UCL = 4,987

     LCL = 0

	1
	33
	0
	diterima

	2
	34
	1
	diterima

	3
	36
	1
	diterima

	4
	35
	1
	diterima

	5
	36
	2
	diterima

	6
	43
	5
	ditolak

	7
	51
	1
	diterima

	8
	30
	1
	diterima

	9
	40
	2
	diterima

	10
	38
	1
	diterima

	11
	46
	1
	diterima

	12
	49
	1
	diterima

	Jumlah
	471
	
	


Sumber : Gambar  4.2
4.4   Analisa


Berdasarkan hasil perhitungan yang didasarkan dari penggunaan rumus, maka didapatkan hasil perhitungan jumlah yang ditolak dan jumlah yang diterima, dengan membandingkan hasil yang didapat dengan menggunakan dua tingkat ketelitian yaitu :

Tingkat Keyakinan 99,7 % 

· P- Chart : jumlah bagian yang ditolak sebesar 16,7 % dan jumlah bagian yang  diterima sebesar 83,3 %.

· C – Chart : jumlah yang ditolak sebesar 8,3 % dan jumlah bagian yang diterima sebesar 91,7 %.

Dari hasil perhitungan yang dilakukan dalam pengolahan data maka didapat suatu hasil dari tingkat keyakinan 99,7 %. Bagan kendali Quality Control dengan tingkat keyakinan 99,7 % lebih baik digunakan dalam menentukan pemeriksaan penolakan dan penerimaan barang karena hasil persentase jumlah barang yang ditolak lebih kecil. 
5. KESIMPULAN DAN SARAN


Setelah melakukan  pengolahan data dan analisa yang dilakukan dapat diambil beberapa kesimpulan sebagai berikut :

1. Bahan pembantu (gypsum) yang diterima digudang penerimaan dilakukan Quality Control dengan cara dilakukan sampling dan analisa laboratorium, selanjutnya dievaluasi spesifikasinya apakah barang tersebut sesuai atau tidak dengan spesifikasi yang telah ditentukan PT. X.

2. Pemeriksaan perhitungan dengan tingkat keyakinan 99,7 % dengan melihat gambar bagan kendali P maka bagian jumlah sampel yang ditolak sebesar 16,7 % dan jumlah yang diterima sebesar 83,3 % dalam pemeriksaan. Untuk bagan kendali C pemeriksaan perhitungan dengan tingkat keyakinan 99,7 % jumlah sampel yang ditolak sebesar 8,3 % dan jumlah yang diterima sebesar 91,7 %. Dari hasil yang diperoleh maka perhitungan untuk bagan kendali Quality Control dengan tingkat keyakinan 99,7 % lebih baik digunakan dalam menentukan pemeriksaan penolakan barang, karena jumlah yang ditolak lebih sedikit.
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