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ABSTRAK

Pakbatteang Mandiri merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri
makanan dengan memproduksi roti, tetapi pada proses produksi roti menunjukkan
terdapat cacat pada produk sehingga diperlukan peta kendali untuk memonitor
jumlah cacat produksi. Peta kendali yang cocok digunakan untuk data cacahan
seperti jumlah cacat produksi yaitu peta kendali yang berdasarkan distribusi Poisson
seperti peta kendali u dan peta kendali Poisson Double Progressive Mean. Penelitian
ini bertujuan untuk memperoleh perbandingan peta kendali Poisson Double
Progressive Mean dan peta kendali u pada produksi roti di Pakbatteang Mandiri.
Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa peta kendali Poisson Double Progressive
Mean lebih banyak mendeteksi titik pengamatan yang out of control jika
dibandingkan dengan peta kendali u. Berdasarkan nilai ARL yang relatif kecil,
performa peta kendali Poisson Double Progressive Mean lebih sensitif mendeteksi

adanya out of control daripada peta kendali u.

Kata kunci : Peta kendali u, Peta kendali Poisson Double Progressive Mean, ARL
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ABSTRACT

Pakbatteang Mandiri is a company that operates in the food industry by producing
bread, but the bread production process shows that there are defects in the product
so a control chart is needed to monitor the number of production defects. Control
charts that are suitable for use for calculated data such as the number of production
defects are control charts based on the Poisson distribution such as the u control
chart and the Poisson Double Progressive Mean control chart. This research aims to
obtain a comparison of the Poisson Double Progressive Mean control chart and the
u control chart for bread production in Pakbatteang Mandiri. The results of this
research show that the Poisson Double Progressive Mean control chart detects more
observation points that are out of control when compared to the u control chart.
Based on the relatively small ARL value, the performance of the Poisson Double
Progressive Mean control chart is more sensitive in detecting out of control than the

u control chart.

Keywords : u control chart, Poisson Double Progressive Mean Control chart, ARL
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kualitas suatu produk merupakan pertimbangan terpenting bagi para konsumen
dalam memiih suatu produk. Kualitas suatu barang dipengaruhi oleh banyak faktor
yang muncul saat proses produksi maupun proses distribusi barang tersebut.
Gangguan yang tidak terduga dapat muncul saat proses produksi yang dapat
mempengaruhi kualitas produk. Gangguan tersebut antara lain dapat disebabkan oleh
bahan baku, operator, mesin, dan lingkungan (Hidayat, 2016). Salah satu analisis
yang dapat digunakan untuk mengetahui apakah produk yang dihasilkan memenubhi
spesifikasi atau tidak dengan adanya gangguan tersebut adalah pengendalian kualitas
statistik.

Pengendalian kualitas statistik adalah aktivitas keteknikan dan manajemen
yang dengan aktivitas tersebut dapat mengukur ciri-ciri kualitas produk,
membandingkan dengan spesifikasi tertentu, yang bertujuan untuk menyidik dengan
cepat terjadinya sebab-sebab terduga atau pergeseran proses produksi (Montgomery,
2009). Untuk menentukan proses produksi suatu produk dalam keadaan terkendali
atau tidak, dapat digunakan salah satu alat statistik yaitu peta kendali. Peta kendali
merupakan salah satu alat yang biasa digunakan dalam pengendalian kualitas untuk
memperoleh gambaran tentang perilaku sebuah proses (Mitra, 2008). Adapun peta
kendali berdasarkan karakteristik kualitasnya yaitu peta kendali variabel dan atribut
(Cawley & Harold, 1999). Peta kendali variabel digunakan apabila karakteristik
kualitas yang diamati dapat diukur, sedangkan peta kendali atribut digunakan apabila
karakteristik kualitas yang diamati hanya dinyatakan secara kualitatif atau dengan
kategori (Pricilia dkk, 2017). Peta kendali variabel digunakan ketika tipe datanya
kontinu seperti rata-rata, dan rentang, sedangkan peta kendali atribut digunakan
ketika tipe datanya diskrit seperti proporsi jumlah cacat dan jumlah cacat atau
kerusakan (Montgomery, 2013). Produk yang tidak sesuai dengan standar kualitas

vana ditetapkan perusahaan dapat dianggap sebagai produk rusak/cacat (defect).

acat merupakan barang atau jasa yang dibuat dalam proses produksi namun

kekurangan yang menyebabkan kualitasnya kurang baik atau kurang

. Menurut Hansen dan Mowen (2001), produk cacat adalah produk yang
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tidak memiliki spesifikasi. Terdapat beberapa penyebab yang menimbulkan produk
yang dihasilkan tidak sesuai dengan standar, baik itu faktor sumber daya manusia,
mesin, metode, bahan baku, dan lingkungan. Jumlah cacat dalam produksi
merupakan data cacahan dengan peluang kejadiannya kecil pada interval waktu
tertentu. Peta kendali yang cocok digunakan untuk data tersebut ialah peta kendali
yang berdasarkan distribusi Poisson seperti peta kendali u.

Peta kendali u atau biasa disebut dengan u-chart merupakan salah satu jenis
peta kendali atribut yang banyak digunakan dalam pengendalian kualitas produksi
yang memiliki data berdistribusi Poisson. Peta kendali u digunakan untuk mengukur
rata-rata banyak jumlah defect atau ketidaksesuaian per unit yang terdapat dalam unit
yang diproduksi. Peta kendali u menghitung titik cacat per unit laporan pemeriksaan
dalam periode yang mungkin memiliki ukuran sampel bervariasi atau banyak item
yang diperiksa (Rahmayani dkk, 2019).

Semakin berkembangnya ilmu pengetahuan dan teknologi, semakin banyak
pula metode-metode baru yang ditemukan. Salah satu konsep metode baru dari peta
kendali yang berdasarkan distribusi Poisson yaitu peta kendali Poisson Progressive
Mean. Peta kendali Poisson Progressive Mean merupakan peta kendali baru yang
diusulkan oleh Abbasi pada tahun 2017. Peta kendali Poisson Progressive Mean
digunakan untuk memonitor data berdistribusi Poisson yang menghasilkan kejadian-
kejadian dalam interval waktu tertentu. peta kendali Poisson Progressive Mean
membantu dalam mengidentifikasi perubahan rata-rata dalam proses produksi. Peta
kendali Poisson Double Progressive Mean merupakan pengembangan dari peta
kendali Poisson Progressive Mean. Peta kendali Poisson Double Progressive Mean
digunakan untuk mendeteksi perbedaan rata-rata ketidaksesuaian dari proses
produksi (Alevizakos & Koukovinus, 2019).

Beberapa penelitian sebelumnya ialah Hasanah dan Zulaela (2019) melakukan
penelitian yang berfokus pada efektivitas penggunaan peta kendali Poisson
Progressive Mean dan kemudian diperoleh hasil bahwa peta kendali Poisson

Progressive Mean lebih sensitif dibandingkan dengan peta kendali c. Ramadlan dan

= D19) melakukan penelitian mengenai efektivitas diagram kendali Poisson
ve Mean dalam pengendalian kualitas produksi kemasan minyak goreng di

dan diperoleh bahwa penggunaan peta kendali Poisson Progressive Mean
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pada kasus tersebut sudah tepat karena mampu mendeteksi adanya out of control.
Kemudian Alevizakos dan Koukouvinos (2019) melakukan perbandingan kinerja
peta kendali Poisson Double Progressive Mean dengan peta kendali Poisson
Cumulative Sum, Peta kendali Poisson Exponentially Weighted Moving Average, dan
peta kendali Poisson Double Exponentially Weighted Moving Average. Dan
diperoleh hasil bahwa peta kendali Poisson Double Progressive Mean lebih sensitif
karena mampu mendeteksi jumlah data out of control lebih banyak dari peta kendali
lainnya.

Penelitian ini kemudian akan menggunakan peta kendali Poisson Double
Progressive Mean untuk mengetahui proses pengendalian kualitas statistik pada
produksi roti di Pakbatteang Mandiri yang berlokasi di Kabupaten Kepulauan
Selayar, Provinsi Sulawesi Selatan. Dari hasil pengendalian kualitas tersebut
kemudian dapat diketahui seberapa efektif peta kendali Poisson Double Progressive
Mean (PDPM) dibandingkan dengan peta kendali u dalam mendeteksi keadaan
produksi. Berdasarkan uraian tersebut, peneliti tertarik melakukan penelitian dengan
judul “Perbandingan Peta Kendali Poisson Double Progressive Mean dan Peta
Kendali u pada Produksi Roti di Pakbatteang Mandiri”.

1.2 Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah dalam penelitian ini adalah :

1. Bagaimana penggunaan peta kendali u dan peta kendali Poisson Double
Progressive Mean serta penerapannya pada data cacat produksi roti di
Pakbatteang Mandiri?

2.  Bagaimana perbandingan efektivitas peta kendali u dan peta kendali Poisson
Double Progressive Mean pada data cacat produksi roti Pakbatteang Mandiri?

1.3 Batasan Penelitian
Adapun ruang lingkup permasalahan pada penelitian ini yakni jenis peta
kendali yang digunakan ialah peta kendali u dan peta kendali Poisson Double

Progressive Mean. Kemudian data yang digunakan merupakan data produksi roti di

- ang Mandiri periode Maret 2024.
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1.4 Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah yang telah diuraikan, adapun tujuan penelitian

ini yaitu :

1.  Mendapatkan peta kendali u dan peta kendali Poisson Double Progressive
Mean berdasarkan data cacat produksi roti di Pakbatteng Mandiri.

2. Memperoleh perbandingan efektivitas peta kendali u dan peta kendali Poisson
Double Progressive Mean berdasarkan data cacat produksi roti di Pakbatteng
Mandiri.

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat dalam penelitian ini diharapkan dapat menambah pemahaman teoritis
dan praktis bagi peneliti dan pembaca tentang peta kendali PDPM. Serta pemahaman
menganalisis data jumlah produksi roti yang terdapat cacat produk. Selain itu,

penelitian ini diharapkan menjadi bahan referensi untuk penelitian selanjutnya.
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BAB |1
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Pengendalian Kualitas

Pengendalian merupakan kegiatan melakukan berbagai aktivitas seperti
melakukan pengamatan, pengukuran hasil pengamatan untuk dianalisis dan
dievaluasi agar dapat segera diketahui jika terjadi penyimpangan dan melakukan
tindakan perbaikan agar proses tetap berada dalam keadaan stabil atau sesuai yang
diharapkan. Pengendalian kualitas adalah aktivitas keteknikan dan manajemen, yang
dengan aktivitas itu dapat diukur ciri-ciri kualitas produk, dibandingkan dengan
spesifikasi atau persyaratan dan dapat diambil tindakan perbaikan yang sesuai
apabila ada perbedaan antara penampilan yang sebenarnya dengan yang terstandar
(Montgomery, 2009).

Pengendalian kualitas statistik mempunyai beberapa alat diantaranya adalah
seven tools dan analisis kemampuan proses. Menurut Montgomery (2009) seven
tools terdiri dari 7 alat yang sering digunakan dalam pengendalian kualitas secara
statistik ialah Lembar pengamatan (Checksheet), Diagram pareto, Diagram sebab
akibat, Diagram pencar, Histogram dan Steam and Leaf, Defect consentration
diagram, dan Control chart (Peta Kendali).

Tujuan pengendalian kualitas statistik itu sendiri ialah menyidik dengan cepat
terjadinya sebab-sebab terduga atau pergeseran proses sedemikian hingga
penyelidikan terhadap proses itu dan tindakan pembetulan dapat dilakukan sebelum
terlalu banyak unit yang cacat atau tak sesuai produksi, dan pada akhirnya tujuan
akhir dari pengendalian kualitas statistik adalah mengurangi variabilitas dalam proses
(Montgomery, 2009).

2.2 Peta Kendali
Peta kendali pertama kali ditemukan oleh Walter A. Shewcart ketika sedang
bekerja untuk perusahaan Western Electrik. Shewcart telah lama meneliti cara untuk

mengembangkan reliabilitas dari sistem transmisi telepon. Peta kendali secara rutin

- n untuk memeriksa kualitas, tergantung pada jumlah karakteristik yang akan
. Peta kendali atau Control Chart merupakan salah satu alat yang secara

junakan untuk memonitor dan mengevaluasi apakah suatu aktivitas atau
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proses berada dalam pengendalian kualitas secara statistika atau tidak sehingga dapat
memecahkan masalah. Peta kendali menunjukkan adanya perubahan data dari waktu
ke waktu tetapi tidak menunjukkan penyebab penyimpangan meskipun
penyimpangan itu akan terlihat pada peta kendali. Peta kendali dibedakan menjadi
dua jenis yaitu peta kendali variabel dan atribut. Peta kendali variabel digunakan
ketika tipe datanya kontinu seperti rata-rata, rentang, dan standar deviasi, sedangkan
untuk peta kendali atribut digunakan untuk tipe data diskrit seperti jumlah kerusakan
dan proporsi jumlah cacat (Montgomery, 2013).

secara umum, peta kendali atribut dikembangkan berdasarkan dua macam
distribusi yaitu distribusi binomial dan distribusi Poisson. Peta kendali untuk unit-
unit ketidaksesuaian yang didasarkan pada distribusi binomial seperti p-chart yang
menunjukkan proporsi ketidaksesuaian dalam sampel atau sub kelompok, yang
ditunjukkan dengan bagian atau persen. Sedangkan yang berdasarkan distribusi
Poisson yaitu peta kendali ¢ dan peta kendali u (Montgomery, 2013).

Pada peta kendali terdapat garis tengah yang merupakan nilai rata-rata dari
karakteristik kualitas yang berkaitan dengan keadaan terkendali. Dua batas pada
diagram kontrol yaitu Batas Kendali Atas (Upper Control Limit) dan Batas Kendali
Bawah (Lower Control Limit) merupakan garis batas untuk suatu penyimpangan
yang masih dapat ditoleransi. Selama titik-titik terletak dalam batas kendali, maka
proses dianggap dalam keadaan terkendali dan tidak perlu dilakukan tindakan
apapun. Tetapi, satu titik yang terletak di luar batas kendali diinterpretasikan sebagai
fakta bahwa proses dalam keadaan tak terkendali (Montgomery, 1990). Peta kendali
dapat dikatakan lebih sensitif dan efektif apabila mampu mendeteksi jumlah data out
of control (satu atau lebih titik berada diluar batas kendali) lebih banyak.

Teori umum mengenai peta kendali yang dikembangkan oleh Dr. Walter A.

Shewhart mempunyai model umum yang ditunjukkan oleh persamaan berikut :

Garis Tengah (GT) = Uy (2.1)
Batas Kendali Atas (BKA) = u, + ko, (2.2)
Batas Kendali Bawah (BKB) = u, — ko, (2.3)

Statistik sampel yang mengukur unsur karateristik kualitas
Mean dari x
Standar deviasi dari x
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k : Jarak batas-batas pengendali dari garis tengah yang dinyatakan sebagai
unit standar deviasi

Batas kendali merupakan penerapan interval untuk p, yaitu X + Z« dan o,
2
merupakan simpangan baku untuk rata-rata dengan Z« = 3 dengan nilai « = 0,0027.
2

Pada prinsip peluang, apabila suatu hasil pengukuran berdistribusi normal dan
simpangan baku tertentu, maka peluang hasil pengukuran yang terletak pada selang
kepercayaannya dapat dihitung sebagai berikut :
P(u— 30 < x < u+ 30)= 09973
P(u— 20 < x < pu+ 20)= 09546
Pu—-—0o<x<u+ o) = 07026
Berdasarkan prinsip peluang dapat dijelaskan bahwa dengan menggunakan
batas kendali 3¢ diharapkan 99,73% populasi pengamatan akan terletak dalam batas
kendali sehingga 0,27% populasi terletak di luar batas kendali. Jika digunakan batas
kendali 20 maka diharapkan 95,46% populasi berada dalam batas kendali sehingga
4,54% populasi terletak di luar batas kendali. Dan jika hanya digunakan batas
kendali ¢ maka diharapkan 70,26% populasi terletak dalam batas kendali dan

sebanyak 29,74% populasi berada di luar batas kendali (Montgomery, 2009).

2.3 Distribusi Poisson

Distribusi Poisson merupakan distribusi probabilitas acak yang menyatakan
banyaknya sukses yang terjadi dalam selang waktu tertentu, dengan asumsi bahwa
peristiwa tersebut terjadi secara independen dari waktu sejak peristiwa terakhir.
Distribusi Poisson juga sering digunakan dalam pengawasan jumlah ketidaksesuaian
atau cacat dalam suatu unit dari proses produksi yang berulang (Montgomeri, 2013).

Variabel acak X dikatakan berdistribusi Poisson yang dapat dinotasikan dengan
X~P(x; u), Fungsi peluang untuk data berdistribusi Poisson bergantung pada rataan
u. Jika parameter u > 0, maka fungsi probabilitas dari distribusi Poisson adalah
sebagai berikut:

x (2.4)

(x) = e‘”'u— ,x=0,1,2,..
xl

PDF distribusi  Poisson digunakan dalam pengendalian kualitas untuk
barkan kejadian ketidaksesuaian atau cacat dalam produk. Parameter p
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pada distribusi ini merupakan tingkat rata-rata kejadian ketidaksesuaian atau cacat
dalam suatu periode waktu (Montgomeri, 2013).
Dalam distribusi Poisson, rataan dan varians adalah bernilai sama, maka dapat

dituliskan sebagai berikut:
EY)=Var(Y)=u (2.5)

Pengujian kecocokan distribusi Poisson dapat dilakukan dengan menggunakan
uji Kolmogorov-smirnov. Prinsip uji satu sampel Kolmogorov-smirnov adalah
menghitung selisish antara fungsi distribusi kumulatif sampel dan fungsi kumulatif
teoritis pada masing-masing interval kelas yang dinotasikan dengan D (Deviasi
maksimum) dengan hipotesis (Nugroho, 2008).

H, : data berdistribusi Poisson
H, : data tidak berdistribusi Poisson

Statistik uji yang digunakan adalah

Dhitung = maks |Fy(x;) — F,(x;)| dengan Fy(x;) = X3, e 5 (26)
dengan
F;(x;) adalah fungsi distribusi kumulatif yang dihipotesiskan
F;(x;) adalah fungsi distribusi kumulatif yang dihitung dari sampel
Dan kriteria pengujiannya yaitu Ho ditolak jika Dpipyng > Degper(@) atau p —
value < a

Untuk mempermudah dalam mencari nilai D;,p.; () terdapat pendekatan

yang dapat digunakan yaitu (Deshpande dkk, 2017).

dl—a (2.7)
Diaper = W

dengan n adalah banyaknya pengamatan.

2.4 Pendekatan Distribusi Poisson dengan Distribusi Normal

Distribusi normal merupakan suatu alat statistik yang sangat penting untuk

-— dan meramalkan peristiwa-peristiwa yang lebih luas. Distribusi normal
PDE | uga dengan distribusi Gauss. Fungsi densitas dari variabel acak X yang

usi normal dengan mean u dan variansi o2 adalah
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1 Gew? (2.8)

dimana —o < x <00, —ow<pu<o, g2>0

Berdasarkan teorema limit pusat yang mengatakan bahwa jika X,.., X,
merupakan sampel random dari sebuah distribusi dengan mean p dan variansi o2,
maka limit distribusi dari (Bain, 1992) :

7 = =1 Xi —np (2.9)
" vno

merupakan normal standar, Z,, - Z~N(0,1) dengan n — oo.
Hasil limit tersebut untuk sampel acak dari setiap distribusi dengan mean dan
variansi terhingga.

Menurut Subanar (2013) misalkan X~Poisson(u), maka X bisa ditulis

X =Y, X; dengan X; i.i.d. berdasarkan teorema limit pusat (Hasanah & Zulaela,

2019).
— X ~ 2.10
z == dengan Z~N(0,1) (2.10)
sehingga
— b —
P(anSb)zP(a “3zs—ﬂ) (211)
Vi p

dengan menggunakan koreksi kontinuitas didapatkan

a—05- b+0,5— 2.12
P(anSb)zP(—Mgzg—”) (2.12)
Vi I

- samaan diatas dapat digunakan untuk menghitung peluang x yang berada
1D finterval tertentu. Peluang x yang berada diantara interval tertentu dicari

lenggunakan pendekatan distribusi normal untuk distribusi Poisson.
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2.5 Peta Kendali u

Peta kendali merupakan salah satu peta kendali Shewcart yang karakteristiknya
atribut. Peta kendali ini digunakan untuk mengendalikan proses produksi yang
karakteristik kualitasnya diukur dari banyaknya ketidaksesuaian per unit produk yang
dihasilkan. Peta kendali u dapat digunakan apabila jumlah sampel yang digunakan
bervariasi dari waktu ke waktu. Peta kendali rata-rata banyak ketidaksesuaian per
unit (u-chart) digunakan untuk mengukur rata-rata banyak jumlah defect atau
ketidaksesuaian per unit yang terdapat dalam unit yang diproduksi.

Dalam menghitung data cacat pada peta kendali u perlu dihitung data cacat
untuk setiap n sampel yaitu nilai u;, kemudian nilai wu; ini yang akan diplotkan
dalam peta kendali u. Jika c; adalah banyaknya ketidaksesuaian pada pengamatan ke-
i , m adalah ukuran tiap sampel, dan n adalah banyaknya sampel, maka rata-rata

ketidaksesuaian tiap sampel adalah

;= Ci (2.13)
m
dan rata-rata ketidaksesuaian tiap unit sampel adalah

u=
n

Garis Tengah (GT), Batas Kendali Atas (BKA), dan Batas Kendali Bawah
(BKB) untuk u-chart adalah sebagai berikut :

BKA =1 +3 (2.15)

B

GT =1 (2.16)

BKB=u—3

ST

(2.17)
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Apabila ukuran sampel berbeda, maka Garis Tengah (GT), Batas Kendali Atas
(BKA), dan Batas Kendali Bawah (BKB) untuk peta kendali u adalah sebagai

berikut:
BKA=u+3 _ﬂ
g Py (2.18)

GT =1u (2.19)

2.6 Peta Kendali Poisson Progressive Mean (PPM)

Peta kendali PPM merupakan peta kendali baru yang diusulkan oleh Abbasi
berdasarkan distribusi Poisson. Peta kendali PPM merupakan salah satu alat statistik
yang digunakan untuk memantau rata—rata dari suatu proses dari waktu ke waktu.
Tujuan dari peta kendali PPM yaitu untuk mengontrol proses produksi dengan
memperlihatkan bagaimana nilai rata—rata dari suatu sampel berubah dari waktu ke
waktu dan apakah perubahan tersebut signifikan atau tidak serta melihat pergeseran
kecil rata—rata dalam proses produksi. Peta kendali ini membantu dalam
mengidentifikasi perubahan atau pola yang tidak normal dalam tingkat kejadian
(Abbasi, 2017).

Misalkan X; merupakan jumlah ketidaksesuaian dalam suatu proses produksi
pada waktu i, dan mengikuti distribusi Poisson dengan rata-rata u (Abbasi, 2017).
Peta kendali PPM didasarkan pada penggunaan statistik plotting berikut:

D ¢ (2.21)

=141

PPM, = P t=123,..,T

dimana PPM; merupakan progressive mean ke-t, X; merupakan ukuran sampel ke-i

dan t adalah pengamatan ke-t.

“~Rpun nilai ekspektasi dan varians dari Progressive Mean sebagai berikut:

E(PPM,) = p, (2.22)
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Var(PPM,) = “—t" (2.23)

dimana p, didefinisikan sebagai rata-rata jumlah produksi cacat.
Batas kendali untuk peta kendali PPM didefinisikan sebagai berikut
(Abbasi,2017).

1 G (2.24)
BKA = L —— |—
Hot L FoNT
GT = g (2.25)
1 G (2.26)
BKB = pg — L— [—2
R TORE:

dengan L adalah pengali Peta kendali, nilai L dapat dilihat berdasarkan simulasi
Monte Carlo, dan f(t) adalah fungsi dari t yang digunakan agar mendapatkan hasil
optimal untuk mengontrol penyebaran dari distribusi Run Length, dimana pada
penelitian yang dilakukan oleh Abbas (2013) yang mengusulkan penggunaan
f() = t°%2, karena fungsi ini memiliki efek optimal terhadap distribusi Run Length
(RL).

2.7 Peta Kendali Poisson Double Progressive Mean (PDPM)

Peta kendali Poisson Double Progressive Mean (PDPM) adalah sebuah metode
pengendalian kualitas yang berdasarkan distribusi Poisson yang menggunakan dua
tahap pengendalian ketidaksesuaian. Metode ini  menggunakan dua tahap
pengendalian  ketidaksesuaian yang berbeda, yaitu tahap pengendalian
ketidaksesuaian awal dan tahap pengendalian ketidaksesuaian akhir. Peta kendali
PDPM dapat digunakan untuk mendeteksi perbedaan rata-rata ketidaksesuaian dari
proses produksi (Alevizakos & Koukouvinos, 2019). Secara matematis, statistik
PDPM didefinisikan sebagai berikut :

t PPM. 2.27
PDPM, = % t=12,..T (2.27)

PDF _ _
! : PDP M, adalah Poisson Double Progressive Mean ke-t, dan PPM, adalah

Progressive Mean ke-t.
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Adapun nilai ekspektasi dan varians dari PDPM sebagai berikut:

E(PDPM) = y, (2.28)

Var(PDPM) = %Zt (%) (2.29)

i=1

Batas kendali untuk peta kendali PDPM didefinisikan sebagai berikut:

(2.30)
(2.31)

(2.32)

dengan L > 0 yaitu pengali peta kendali, nilai L dapat dilihat berdasarkan simulasi
Monte Carlo yang dilakukan untuk nilai L yang telah ditetapkan untuk menentukan
nilai batas kendali atas dan bawah, f(t) adalah fungsi dari t yang digunakan agar
mendapatkan hasil optimal untuk mengontrol penyebaran dari distribusi Run Length.
dimana pada penelitian yang dilakukan oleh Abbas (2018) yang mengusulkan
penggunaan f(t) = t~°1,

2.8 Average Run Length (ARL)

Average Run Length (ARL) adalah rata-rata jumlah titik pengukuran yang
harus diplot sebelum suatu titik menandai terjadinya kondisi tidak terkendali
(Montgomery, 2009). Average Run Length (ARL) merupakan salah satu cara yang
dapat digunakan untuk mengukur kinerja sebuah peta kendali. Kriteria yang

diawnalean yuntuk mengukur kinerja peta kendali ialah dengan mengukur seberapa
a kendali tersebut mampu menangkap sinyal out of control. Peta kendali
N | at mendeteksi sinyal out of control lebih cepat maka peta kendali tersebut

bih sensitif terhadap perubahan proses. Pada dasarnya Average Run Length

Optimization Software:
www . balesio.com

13




Universitas Hasanuddin

(ARL) adalah banyaknya titik sampel rata-rata yang harus digambarkan sebelum
suatu titik menunjukkan keadaan tak terkendali. Average Run Length (ARL)
dinyatakan sebagai (Montgomery, 2009) :

1 (2.33)
ARL =~

dengan P adalah suatu titik di luar kendali.
Misalkan « merupakan P (suatu titik di luar kendali), maka perumusan untuk

ARL dalam keadaan terkontrol atau terkendali adalah :

1
ARty =2 (2.34)

Sedangkan perumusan untuk ARL dalam keadaan di luar kendali atau ARL; adalah:

P(suatu titik di luar kendali) = 1 — P(suatu titik dalam kendali)

=1-p
Sehingga diperoleh :
1 2.
ARL, = T3 (2.35)
dengan,
a  :Errortipe |
B :Errortipell

Titik-titik yang jatuh di dalam batas-batas kendali, berarti gagal menolak
hipotesis nol bahwa proses terkendali secara statistik. Titik-titik yang jatuh di luar
batas-batas kendali, berarti menolak hipotesis nol atau proses terkendali secara
statistik. Adapun a dan g dapat dijelaskan sebagai berikut :

1.  Kesalahan statistik tipe | atau a (menolak hipotesis nol padahal hipotesis
tersebut benar) yang diterapkan pada peta kendali Shewhart berarti
menyimpulkan proses berada pada kondisi tidak terkendali padahal dalam
kenyataannya proses berada dalam kondisi terkendali.

2.  Kesalahan statistik tipe Il atau f (menerima hipotesis nol padahal hipotesis

ebut salah) yang diterapkan pada peta kendali Shewhart berarti
H.'“ DF nyimpulkan proses berada pada kondisi terkendali padahal dalam

yataannya proses berada dalam kondisi tidak terkendali.
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2.9 Roti Pakbatteang Mandiri
Pakbatteang Mandiri merupakan adalah salah satu Usaha Mikro, Kecil dan

Menengah (UMKM) di Kabupaten Kepulauan Selayar tepatnya di Dusun

Pakbatteang Desa Tenro Kecamatan Buki yang berdiri sejak tahun 2020 dan dikelola

oleh bapak Akbar. UMKM ini bergerak di bidang industri makanan dengan

memproduksi roti dengan berbagai macam varian seperti roti cokelat, roti selai, roti
keju, roti durian, roti blueberi dan lainnya. Pakbatteang Mandiri merupakan cabang
dari Kambuno Bakery yang terletak di Kota Makassar.

Pakbatteang Mandiri juga menerapkan pengendalian kualitas pada proses
produksi roti agar bisa mempertahankan kualitas produk yang dihasilkan. Jenis
kecacatan produk roti yang sering terjadi di Pakbatteang Mandiri yaitu sebagai
berikut:

1.  Masalah kerusakan karena gosong. Roti yang gosong yang berwarna cokelat
dan hitam akan dikeluarkan pada saat produksi. Kerusakan karena gosong
dikarenakan penjagaan saat pemanggangan roti yang tidak di awasi
menyebabkan roti menjadi gosong, kemudian tidak memperhatikan tingkat
suhu pada saat dilakukan pemanggangan yang juga menyebabkan roti
menjadi  gosong. Hal - hal  tersebut terjadi karena kelalaian karyawan
dalam melaksanakan pekerjaan serta kurangnya pengawasan yang dilakukan
oleh pemilik.

2.  Roti tidak mengembang. Kerusakan karena pengolahan bahan baku yang
salah urutan menyebabkan roti tidak kembang, kemudian kesalahan juga dapat
terjadi saat pengadonan roti yang tidak atau terlalu sedikit memasukan ragi
ke dalam adonan yang menyebabkan roti menjadi kecil atau tidak
mengembang. Untuk itu pimpinan Pakbatteang Mandiri dalam melakukan
pengadonan roti selalu menjaga kondisi tersebut dan melakukan
pengadonan dengan cara tidak sekaligus atau dibagi-bagi dalam beberapa
bagian. Roti yang tidak mengembang dibuang karena merusak kualitas roti.

3. Roti retak. Kerusakan karena roti retak pada saat melakukan

= nanggangan  disebabkan pada saat mengisi roti dengan bahan isi
PDF | utupnya terlalu tipis sehingga menyebabkan roti menjadi retak atau isi

i roti keluar dan hal ini merusak kualitas roti.
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