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Lampiran 1. Data Panjang Produksi Pipa Besi Jenis Pipa Hitam Kotak 50%x50 mm

PT. Pacific Angkasa Abadi Tanggal 13 Oktober 2016

Fase i X4 X, X3 X4 X; S;
1 6008 6011 6007 6014 6010,000 | 3,162
2 6006 6008 6006 6006 6006,500 1,000
3 6009 6004 6008 6008 6007,250 | 2,217
4 6014 6010 6007 6012 6010,750 | 2,986
5 6007 6006 6010 6003 6006,500 | 2,887
6 6006 6008 6007 6009 6007,500 1,291
7 6013 6008 6004 6008 6008,250 | 3,686
8 6004 6011 6005 6008 6007,000 | 3,162
9 6012 6007 6006 6007 6008,000 | 2,708
10 6012 6010 6009 6011 6010,500 1,291
11 6012 6010 6008 6006 6009,000 | 2,582
12 6006 6011 6011 6007 6008,750 | 2,630
13 6015 6014 6011 6005 6011,250 | 4,500
14 6007 6003 6009 6008 6006,750 | 2,630
15 6006 6012 6009 6009 6009,000 | 2,449
16 6008 6014 6008 6008 6009,500 | 3,000
Fase | 17 6008 6009 6008 6008 6008,250 | 0,500
18 6006 6005 6005 6013 6007,250 | 3,862
19 6004 6013 6005 6013 6008,750 | 4,924
20 6003 6009 6009 6003 6006,000 | 3,464
21 6013 6012 6011 6004 6010,000 | 4,082
22 6006 6013 6009 6009 6009,250 | 2,872
23 6011 6004 6012 6010 6009,250 | 3,594
24 6010 6011 6010 6008 6009,750 1,258
25 6012 6007 6008 6006 6008,250 | 2,630
26 6006 6009 6011 6010 6009,000 | 2,160
27 6007 6007 6011 6009 6008,500 1,915
28 6011 6007 6001 6005 6006,000 | 4,163
2Q 5012 6012 6014 6004 6010,500 | 4,435
- 5004 6002 6011 6009 6006,500 | 4,203
N .'."’- _i 5008 6007 6009 6009 6008,250 | 0,957
5011 6009 6009 6005 6008,500 | 2,517
) 5006 6009 6002 6011 6007,000 | 3,916
Optimization Software: 5006 6010 6008 6010 6008,500 1,915
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Lampiran 1. Data Panjang Produksi Pipa Besi Jenis Pipa Hitam Kotak 50%x50 mm

PT. Pacific Angkasa Abadi Tanggal 13 Oktober 2016 (Lanjutan)

Fase i X4 X, X3 X4 X; S;
35 6013 6012 6006 6007 6009,500 | 3,512
36 6007 6012 6014 6015 6012,000 | 3,559
37 6009 6008 6009 6010 6009,000 | 0,816
38 6002 6009 6008 6006 6006,250 | 3,096
39 6005 6007 6010 6011 6008,250 | 2,754
40 6010 6007 6005 6010 6008,000 | 2,449
41 6008 6010 6006 6004 6007,000 | 2,582
42 6010 6010 6007 6006 6008,250 | 2,062
43 6004 6006 6009 6012 6007,750 | 3,500
44 6006 6007 6012 6013 6009,500 | 3,512
45 6008 6009 6009 6004 6007,500 | 2,380
46 6003 6012 6010 6004 6007,250 | 4,425
47 6010 6008 6009 6009 6009,000 | 0,816
48 6014 6005 6012 6010 6010,250 | 3,862
49 6012 6010 6010 6010 6010,500 1,000
50 6010 6014 6004 6009 6009,250 | 4,113
Fase || 51 6011 6013 6012 6012 6012,000 | 0,816
52 6008 6008 6005 6009 6007,500 1,732
53 6004 6008 6011 6010 6008,250 | 3,096
54 6007 6011 6009 6008 6008,750 1,708
55 6008 6015 6010 6009 6010,500 | 3,109
56 6006 6007 6010 6005 6007,000 | 2,160
57 6011 6011 6006 6002 6007,500 | 4,359
58 6008 6007 6005 6013 6008,250 | 3,403
59 6011 6002 6006 6010 6007,250 | 4,113
60 6011 6008 6011 6004 6008,500 | 3,317
61 6015 6010 6009 6006 6010,000 | 3,742
62 6004 6006 6005 6012 6006,750 | 3,594
23 5006 6007 6010 6002 6006,250 | 3,304
- 5008 6009 6007 6003 6006,750 | 2,630
N .'.i’- _i 5004 6012 6002 6004 6005,500 | 4,435
5006 6009 6008 6006 6007,250 1,500
A 5007 6010 6010 6006 6008,250 | 2,062
Optimization Software:
www.balesio.com
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Lampiran 1. Data Panjang Produksi Pipa Besi Jenis Pipa Hitam Kotak 50%x50 mm

PT. Pacific Angkasa Abadi Tanggal 13 Oktober 2016 (Lanjutan)

Fase i X, X, X3 X4 X; Si
68 6007 6010 6003 6007 6006,750 2,872
Fase | 69 6011 6011 6008 6002 6008,000 4,243
70 6007 6011 6008 6008 6008,500 1,732
71 6003 6015 6002 6010 6007,500 6,137
72 6008 6003 6015 6003 6007,250 5,679
73 6008 6009 6007 6008 6008,000 0,816
74 6004 6014 6011 6009 6009,500 4,203
75 6007 6012 6007 6008 6008,500 2,380
76 6008 6008 6005 6009 6007,500 1,732
77 6006 6004 6011 6005 6006,500 3,109
78 6012 6007 6010 6005 6008,500 3,109
79 6008 6005 6006 6015 6008,500 4,509
80 6004 6004 6011 6009 6007,000 3,559
81 6007 6005 6009 6008 6007,250 1,708
82 6008 6008 6005 6009 6007,500 1,732
83 6006 6015 6006 6009 6009,000 4,243
84 6002 6005 6013 6010 6007,500 4,933
84 6002 6005 6013 6010 6007,500 4,933
Fase Il 85 6013 6009 6007 6010 6009,750 2,500
86 6009 6009 6003 6007 6007,000 2,828
87 6012 6011 6004 6002 6007,250 4,992
88 6008 6009 6009 6007 6008,250 0,957
89 6005 6012 6010 6007 6008,500 3,109
90 6005 6007 6007 6003 6005,500 1,915
91 6007 6010 6007 6006 6007,500 1,732
92 6007 6006 6013 6006 6008,000 3,367
93 6013 6005 6008 6011 6009,250 3,500
94 6009 6010 6003 6003 6006,250 3,775
95 6008 6008 6009 6008 6008,250 0,500
96 6009 6003 6010 6010 6008,000 3,367
97 6004 6008 6003 6005 6005,000 2,160
i 007 6010 6004 6007 6007,000 2,449
5008 6006 6005 6007 6006,500 1,291
5005 6007 6006 6007 6006,250 0,957

Optimization Software:
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Lampiran 1. Data Panjang Produksi Pipa Besi Jenis Pipa Hitam Kotak 50%x50 mm
PT. Pacific Angkasa Abadi Tanggal 13 Oktober 2016 (Lanjutan)

Keterangan:
i - Nomor sampel pipa besi hasil produksi, i = 1,2,3,...,100
X : Data karakteristik kualitas panjang pipa besi PT. Pacific Angkasa Abadi

(mm) pada pengamatan ke-j, j = 1,2,3,4

X; : Nilai rata-rata panjang pipa besi PT. Pacific Angkasa Abadi (mm) untuk
setiap sampel

s : Nilai standar deviasi panjang pipa besi PT. Pacific Angkasa Abadi (mm)
untuk setiap sampel

Fase  : Pembagian data dalam dua fase yaitu Fase | dan Fase Il

Optimization Software:
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Lampiran 2. Perhitungan Uji Normalitas Data Fase |

a. Perhitungan Secara Manual

36

Dt = D™ =
oo | Su S S | Foa) | g oy B )] | IFoG) — Su(ri
6001 1 0,004 0,000 0,007 0,004 0,007
6002 | 8 | 0,032 0,004 0,017 0,015 0,014
6003 0,057 0,032 0,037 0,020 0,005
6004 | 18 | 0,121 0,057 0,074 0,048 0,017
6005 | 14 | 0,171 0,121 0,132 0,039 0,011
6006 | 30 | 0,279 0,171 0,217 0,062 0,045
6007 | 28 | 0,379 0,279 0,326 0,052 0,048
6008 | 37 | 0,511 0,379 0,453 0,058 0,075
6009 | 34 | 0,632 0,511 0,585 0,047 0,074
6010 | 33 | 0,750 0,632 0,708 0,042 0,076
6011 | 27 | 0,846 0,750 0,811 0,036 0,061
6012 | 21 | 0,921 0,846 0,888 0,034 0,041
6013 | 10 | 0,957 0,921 0,939 0,018 0,018
6014 | 8 0,986 0,957 0,970 0,016 0,013
6015 | 4 1,000 0,986 0,987 0,013 0,001
Dpitung = max(D*, D7) 0,076

b. Perhitungan Menggunakan Software R Studio
= library(nortest)

> ks.test(x, "pnorm”,

data:

mean({x), sdi{x})

Asymptotic one-sample Kolmogorov-Smirnov test

X

D = 0.076027, p-value =
alternative hypothesis: two-sided

Optimization Software:
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Lampiran 3. Tabel Nilai Kritis Uji Kolmogorov Smirnov

37

a/n 0,20 0,15 0,10 0,05 0,01
1 0,900 0,925 0,950 0,975 0,995
2 0,684 0,726 0,776 0,842 0,929
3 0,565 0,597 0,642 0,708 0,828
4 0,494 0,525 0,564 0,624 0,733
5 0,446 0,474 0,510 0,565 0,669
6 0,410 0,436 0,470 0,521 0,618
7 0,381 0,405 0,438 0,486 0,577
8 0,358 0,381 0,411 0,457 0,543
9 0,339 0,360 0,388 0,432 0,514
10 0,322 0,342 0,368 0,410 0,490
11 0,307 0,326 0,352 0,391 0,468
12 0,295 0,313 0,338 0,375 0,450
13 0,284 0,302 0,325 0,361 0,433
14 0,274 0,292 0,314 0,349 0,418
15 0,266 0,283 0,304 0,338 0,404
16 0,258 0,274 0,295 0,328 0,392
17 0,250 0,266 0,286 0,318 0,381
18 0,244 0,259 0,278 0,309 0,371
19 0,237 0,252 0,272 0,301 0,363
20 0,231 0,246 0,264 0,294 0,356
25 0,210 0,220 0,240 0,270 0,320
30 0,190 0,200 0,220 0,240 0,290
35 0,180 0,190 0,210 0,230 0,270
o | W L 122 136 163

Vn Vn Vn Vn Vn

" i

Optimization Software:
www . balesio.com




38

Lampiran 4. Perhitungan Jumlah Titik Out of Control dan In Control untuk Setiap
Nilai Pembobot

Syntax:

#nilai lebar kendali (L)

L =3

#jumlah pengamatan tiap sampel
m=4

#nilai mean dan sigma
sigma = sigma_topi
mean = 6008

#menyimpan hasil dalam bentuk vektor
Nilai_Lambda <- NULL
NiTlai_i =- MULL

NiTai_Hi <- NULL

NiTlai_uCLl =- MWULL
Nilai_uCL =- mNULL

NiTai_CL <- WULL

Nilai_LCLl <- NULL
NiTlai_LCL <- NULL
Nilai_Keterangan <- NULL
Jumlah_outofcontrol <=- NULL
Jumlabh_InControl <- NULL

for (Lambda in seq(0.01, 1, by = 0.01))1{
Nilai_Lambda <- c(NiTai_Lambda, Lambda)

count_out_of_control <=- 0
count_in_control <- 0

for (i in 1:n) {
Nilai_i «- c(nilai_i, 1)
#Nilai Hi
Hi <- Lambda * Rata_Rata_Fase_I[i, 2] + (1 - Lambda) *
Rata_Rata_Fase_I[i, 3]
Nilai_Hi =- c(Nilai_Hi, Hi)

#UCL

if (i == 1) {
ucll =- mean + L * sqrt({(Lambdas2 * sigma*2) / m)
Nilai_wcLl =- c(NiTai_ucLl, wucll)

T else if (i =1 && 1 <= n) {
ucl <- mean + L * sqrt{{Lambdar2 * sigmar2) / m + (1 - Lambda)}rz *
sigmas2 /S (m * (i - 13))
Nilai_ucL <- c{Nilai_ucL, ucl)

(Nilai_cL,c1)

Optimization Software:
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Lampiran 4. Perhitungan Jumlah Titik Out of Control dan In Control untuk Setiap
Nilai Pembobot (Lanjutan)

1cll =- mean - L * sqrt({Lambdar2 * sigmatr2) / m)
Nilai_LCLl =- c(Nilai_LcrLl, Tcliil)
FTelse if (i =1 &% i == n) {
1cl <- mean - L * sgrt((Lambdas2? * sigmar2) / m + (1 - Lambda)s2z =
sigmarz / (m * (i - 1)))
Milai_LCL <- c(Nilai_LcL, 1cl)

¥

if (Hizucl || Hi<1c1){
keterangan =- "out of Control”
count_out_of_control =- count_out_of_control + 1
} else if (Hi==ucl || Hiz==1c1) {
keterangan =- "In Control”
count_in_control =- count_in_control + 1

¥

Nilai_keterangan <- c(Nilai_keterangan, keterangan)

3

Jumlah_outofcontrol <- c(Jumlah_outofcontrol, count_out_of_control)
Jumlah_Incontrol <- c{Jumlah_InControl, count_in_control)

L

# Data frame untuk jumlah "out of Control” dan "In Control™ tiap Lambda
summary_df <- data.frame(

Lambda = seq(0.01, 1, by = 0.01),

outofcontrol = Jumlah_outofControl,

InControl = Jumlah_InControl

)

# Tampilkan data frame
print (summary_df)

Output:

> # Tampilkan data frame
> print{summary_df)
Lambda outofcontrol IncControl

1 0.01 1 o9

2 Q.02 1 o9

3 0.03 3 67

4 0. 04 3 67

5 Q.05 3 67

o 0. 06 3 67

7 Q.07 3 67

3 67

4 66

4 (514]

4 66

3 67

3 67

3 67

Optimization Software: 3 o7
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Lampiran 4. Perhitungan Jumlah Titik Out of Control dan In Control untuk Setiap

Nilai Pembobot (Lanjutan)

16 0.16
17 0.17
18 0.18
19 0.19
20 0.20
21 0.21
22 0.22
23 0.23
24 0.24
25 0.25
26 0.26
27 0.27
28 0.28
29 0.29
30 0.30
31 0.31
32 0.32
33 0.33
34 0.34
35 0.35
36 0. 36
37 0.37
38 0.38
39 0.39
40 0.40
41 0.41
42 0.42
43 0.43
44 0.44
45 0.45
46 0.46
47 0.47
48 0.48
49 0.49
50 0. 50
51 0.51
32 0.52
33 0.53
54 0.54
55 0.55
56 0.56
57 0.57
58 0. 58

Optimization Software:
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67
67
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
69
69
69
69
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Lampiran 4. Perhitungan Jumlah Titik Out of Control dan In Control untuk Setiap
Nilai Pembobot (Lanjutan)

67 0.67 0 70
68 0.68 0 70
69 Q.69 0 70
70 Q.70 0 70
71 0.71 0 70
72 0.72 0 70
73 0.73 0 70
74 0.74 0 70
75 0.75 0 70
76 0.76 0 70
77 0.77 0 70
78 0.78 0 70
79 0.79 0 70
80 0.80 0 70
21 0.81 0 70
82 0.82 0 70
83 0.83 0 70
84 0.84 0 70
g5 0.85 0 70
B6 0.86 0 70
87 0.87 0 70
88 0.88 0 70
g9 0.89 0 70
a0 0.90 0 70
91 0.91 0 70
92 0.92 0 70
93 0.93 0 70
o4 0.94 0 70
a5 0.95 0 70
96 0.96 0 70
97 0.97 0 70
o8 0.98 0 70
99 0.99 0 70
100 1.00 0 70
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Lampiran 5. Peta Kendali HWMA Fase | untuk 4 = 0,09

42

i H; UCL CL LCL Keterangan
1 6008,180 6008,382 6008,000 6007,618 In Control
2 6009,685 6011,878 6008,000 6004,122 In Control
3 6008,160 6010,756 6008,000 6005,244 In Control
4 6008,172 6010,261 6008,000 6005,739 In Control
5 6008,434 6009,967 6008,000 6006,033 In Control
6 6008,137 6009,768 6008,000 6006,232 In Control
7 6008,098 6009,621 6008,000 6006,379 In Control
8 6008,008 6009,508 6008,000 6006,492 In Control
9 6007,972 6009,417 6008,000 6006,583 In Control
10 6008,200 6009,342 6008,000 6006,658 In Control
1 6008,295 6009,279 6008,000 6006,721 In Control
12 6008,336 6009,225 6008,000 6006,775 In Control
13 6008,596 6009,178 6008,000 6006,822 In Control
14 6008,395 6009,136 6008,000 6006,864 In Control
15 6008,480 6009,100 6008,000 6006,900 In Control
16 6008,560 6009,067 6008,000 6006,933 In Control
17 6008,506 6009,038 6008,000 6006,962 In Control
18 6008,401 6009,011 6008,000 6006,989 In Control
19 6008,472 6008,986 6008,000 6007,014 In Control
20 6008,239 6008,964 6008,000 6007,036 In Control
21 6008,487 6008,944 6008,000 6007,056 In Control
22 6008,492 6008,925 6008,000 6007,075 In Control
23 6008,526 6008,907 6008,000 6007,093 In Control
24 6008,603 6008,891 6008,000 6007,109 In Control
25 6008,515 6008,875 6008,000 6007,125 In Control
26 6008,572 6008,861 6008,000 6007,139 In Control
27 6008,544 6008,848 6008,000 6007,152 In Control
28 6008,317 6008,835 6008,000 6007,165 In Control
29 6008.639 6008,823 6008,000 6007,177 In Control
— 6008,812 6008,000 6007,188 In Control
| a-i | 6008,801 6008,000 6007,199 In Control
. 6008,791 6008,000 6007,209 In Control
6008,782 6008,000 6007,218 In Control
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Lampiran 5. Peta Kendali HWMA Fase | untuk 4 = 0,09 (Lanjutan)

43

i H; ucL CL LCL Keterangan
34 6008,417 6008,773 6008,000 6007,227 In Control
35 6008,510 6008,764 6008,000 6007,236 In Control
36 6008,763 6008,756 6008,000 6007,244 Out of Control
37 6008,583 6008,748 6008,000 6007,252 In Control
38 6008,347 6008,740 6008,000 6007,260 In Control
39 6008,472 6008,733 6008,000 6007,267 In Control
40 6008,443 6008,726 6008,000 6007,274 In Control
41 6008,342 6008,720 6008,000 6007,280 In Control
42 6008,422 6008,713 6008,000 6007,287 In Control
43 6008,373 6008,707 6008,000 6007,293 In Control
44 6008,516 6008,701 6008,000 6007,299 In Control
45 6008,358 6008,696 6008,000 6007,304 In Control
46 6008,317 6008,690 6008,000 6007,310 In Control
47 6008,451 6008,685 6008,000 6007,315 In Control
48 6008,575 6008,680 6008,000 6007,320 In Control
49 6008,633 6008,675 6008,000 6007,325 In Control
50 6008,558 6008,671 6008,000 6007,329 In Control
51 6008,820 6008,666 6008,000 6007,334 Out of Control
52 6008,477 6008,662 6008,000 6007,338 In Control
53 6008,526 6008,657 6008,000 6007,343 In Control
54 6008,565 6008,653 6008,000 6007,347 In Control
55 6008,726 6008,649 6008,000 6007,351 Out of Control
56 6008,444 6008,645 6008,000 6007,355 In Control
57 6008,463 6008,642 6008,000 6007,358 In Control
58 6008,513 6008,638 6008,000 6007,362 In Control
59 6008,419 6008,634 6008,000 6007,366 In Control
60 6008,512 6008,631 6008,000 6007,369 In Control
61 6008,646 6008,628 6008,000 6007,372 Out of Control
62 6008,376 6008,624 6008,000 6007,376 In Control

= 6008,621 6008,000 6007,379 In Control

m 6008,618 6008,000 6007,382 In Control
' o 6008,615 6008,000 6007,385 In Control

" i
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Lampiran 5. Peta Kendali HWMA Fase | untuk 4 = 0,09 (Lanjutan)

i H; ucL CL LCL Keterangan
66 6008,297 6008,612 6008,000 6007,388 In Control
67 6008,371 6008,609 6008,000 6007,391 In Control
68 6008,234 6008,607 6008,000 6007,393 In Control
69 6008,325 6008,604 6008,000 6007,396 In Control
70 6008,365 6008,601 6008,000 6007,399 In Control
Keterangan:

@ itk out of control
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Lampiran 6. Peta Kendali HWMA Fase | untuk 4 = 0,10
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i H; UCL CL LCL Keterangan
1 6008,200 6008,424 6008,000 6007,576 In Control
2 6009,650 6011,840 6008,000 6004,160 In Control
3 6008,150 6010,732 6008,000 6005,268 In Control
4 6008,200 6010,244 6008,000 6005,756 In Control
5 6008,413 6009,955 6008,000 6006,045 In Control
6 6008,130 6009,759 6008,000 6006,241 In Control
7 6008,100 6009,615 6008,000 6006,385 In Control
8 6007,996 6009,504 6008,000 6006,496 In Control
9 6007,972 6009,415 6008,000 6006,585 In Control
10 6008,225 6009,341 6008,000 6006,659 In Control
1 6008,303 6009,279 6008,000 6006,721 In Control
12 6008,341 6009,227 6008,000 6006,773 In Control
13 6008,625 6009,181 6008,000 6006,819 In Control
14 6008,377 6009,140 6008,000 6006,860 In Control
15 6008,486 6009,105 6008,000 6006,895 In Control
16 6008,570 6009,073 6008,000 6006,927 In Control
17 6008,503 6009,044 6008,000 6006,956 In Control
18 6008,388 6009,018 6008,000 6006,982 In Control
19 6008,475 6008,995 6008,000 6007,005 In Control
20 6008,214 6008,973 6008,000 6007,027 In Control
21 6008,504 6008,953 6008,000 6007,047 In Control
22 6008,500 6008,935 6008,000 6007,065 In Control
23 6008,534 6008,918 6008,000 6007,082 In Control
24 6008,615 6008,902 6008,000 6007,098 In Control
25 6008,513 6008,887 6008,000 6007,113 In Control
26 6008,577 6008,873 6008,000 6007,127 In Control
27 6008,543 6008,860 6008,000 6007,140 In Control
28 6008,292 6008,848 6008,000 6007,152 In Control
29 6008.660 6008,837 6008,000 6007,163 In Control
— 6008,826 6008,000 6007,174 In Control
| a-i | 6008,816 6008,000 6007,184 In Control
o 6008,806 6008,000 6007,194 In Control
6008,797 6008,000 6007,203 In Control
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Lampiran 6. Peta Kendali HWMA Fase | untuk 4 = 0,10 (Lanjutan)
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i H; uUcCL CL LCL Keterangan
34 6008,418 6008,788 6008,000 6007,212 In Control
35 6008,521 6008,780 6008,000 6007,220 In Control
36 6008,799 6008,772 6008,000 6007,228 Out of Control
37 6008,588 6008,765 6008,000 6007,235 In Control
38 6008,324 6008,757 6008,000 6007,243 In Control
39 6008,469 6008,751 6008,000 6007,249 In Control
40 6008,438 6008,744 6008,000 6007,256 In Control
41 6008,328 6008,738 6008,000 6007,262 In Control
42 6008,420 6008,732 6008,000 6007,268 In Control
43 6008,366 6008,726 6008,000 6007,274 In Control
44 6008,527 6008,720 6008,000 6007,280 In Control
45 6008,349 6008,715 6008,000 6007,285 In Control
46 6008,305 6008,710 6008,000 6007,290 In Control
47 6008,457 6008,705 6008,000 6007,295 In Control
48 6008,594 6008,700 6008,000 6007,300 In Control
49 6008,653 6008,695 6008,000 6007,305 In Control
50 6008,566 6008,691 6008,000 6007,309 In Control
51 6008,855 6008,686 6008,000 6007,314 Out of Control
52 6008,466 6008,682 6008,000 6007,318 In Control
53 6008,523 6008,678 6008,000 6007,322 In Control
54 6008,567 6008,674 6008,000 6007,326 In Control
55 6008,746 6008,671 6008,000 6007,329 Out of Control
56 6008,428 6008,667 6008,000 6007,333 In Control
57 6008,452 6008,663 6008,000 6007,337 In Control
58 6008,511 6008,660 6008,000 6007,340 In Control
59 6008,406 6008,657 6008,000 6007,343 In Control
60 6008,511 6008,653 6008,000 6007,347 In Control
61 6008,661 6008,650 6008,000 6007,350 Out of Control
62 6008,358 6008,647 6008,000 6007,353 In Control

— 6008,644 6008,000 6007,356 In Control

m 6008,641 6008,000 6007,359 In Control

' ! 6008,638 6008,000 6007,362 In Control

" i
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Lampiran 6. Peta Kendali HWMA Fase | untuk 4 = 0,10 (Lanjutan)

i H; uUcCL CL LCL Keterangan
66 6008,285 6008,636 6008,000 6007,364 In Control
67 6008,369 6008,633 6008,000 6007,367 In Control
68 6008,218 6008,630 6008,000 6007,370 In Control
69 6008,321 6008,628 6008,000 6007,372 In Control
70 6008,366 6008,625 6008,000 6007,375 In Control
Keterangan:

. Titik out of control
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Lampiran 7. Peta Kendali HWMA Fase | untuk 4 = 0,11
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i H; UCL CL LCL Keterangan
1 6008,220 6008,467 6008,000 6007,533 In Control
2 6009,615 6011,803 6008,000 6004,197 In Control
3 6008,140 6010,709 6008,000 6005,291 In Control
4 6008,228 6010,229 6008,000 6005,771 In Control
5 6008,391 6009,944 6008,000 6006,056 In Control
6 6008,123 6009,751 6008,000 6006,249 In Control
7 6008,102 6009,610 6008,000 6006,390 In Control
8 6007,985 6009,501 6008,000 6006,499 In Control
9 6007,972 6009,414 6008,000 6006,586 In Control
10 6008,250 6009,342 6008,000 6006,658 In Control
1 6008,310 6009,282 6008,000 6006,718 In Control
12 6008,345 6009,230 6008,000 6006,770 In Control
13 6008,654 6009,185 6008,000 6006,815 In Control
14 6008,359 6009,146 6008,000 6006,854 In Control
15 6008,491 6009,111 6008,000 6006,889 In Control
16 6008,580 6009,080 6008,000 6006,920 In Control
17 6008,500 6009,053 6008,000 6006,947 In Control
18 6008,376 6009,027 6008,000 6006,973 In Control
19 6008,478 6009,005 6008,000 6006,995 In Control
20 6008,190 6008,984 6008,000 6007,016 In Control
21 6008,520 6008,964 6008,000 6007,036 In Control
22 6008,508 6008,947 6008,000 6007,053 In Control
23 6008,542 6008,930 6008,000 6007,070 In Control
24 6008,628 6008,915 6008,000 6007,085 In Control
25 6008,510 6008,901 6008,000 6007,099 In Control
26 6008,582 6008,887 6008,000 6007,113 In Control
27 6008,543 6008,875 6008,000 6007,125 In Control
28 6008,266 6008,863 6008,000 6007,137 In Control
29 6008.680 6008,852 6008,000 6007,148 In Control
— 6008,842 6008,000 6007,158 In Control
| a-i | 6008,832 6008,000 6007,168 In Control
o 6008,823 6008,000 6007,177 In Control
6008,814 6008,000 6007,186 In Control
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Lampiran 7. Peta Kendali HWMA Fase | untuk 4 = 0,11 (Lanjutan)
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i H; uUcCL CL LCL Keterangan
34 | 6008419 | 6008,806 | 6008,000 | 6007,194 In Control
35 | 6008531 6008,798 | 6008,000 | 6007,202 In Control
36 | 6008,834 | 6008,790 | 6008,000 | 6007,210 Out of Control
37 | 6008592 | 6008,783 | 6008,000 | 6007,217 In Control
38 | 6008,301 6008,776 | 6008,000 | 6007,224 In Control
39 | 6008467 | 6008,770 | 6008,000 | 6007,230 In Control
40 | 6008434 | 6008,764 | 6008,000 | 6007,236 In Control
41 6008,313 | 6008,758 | 6008,000 | 6007,242 In Control
42 | 6008,418 | 6008,752 | 6008,000 | 6007,248 In Control
43 | 6008,359 | 6008,746 | 6008,000 | 6007254 In Control
44 | 6008538 | 6008741 6008,000 | 6007,259 In Control
45 | 6008,339 | 6008,736 | 6008,000 | 6007,264 In Control
46 | 6008293 | 6008731 6008,000 | 6007,269 In Control
47 | 6008,463 | 6008,726 | 6008,000 | 6007274 In Control
48 | 6008612 | 6008,722 | 6008,000 | 6007,278 In Control
49 | 6008674 | 6008,717 | 6008,000 | 6007,283 In Control
50 | 6008,573 | 6008,713 | 6008,000 | 6007,287 In Control
51 6008,889 | 6008,709 | 6008,000 | 6007,291 Out of Control
52 | 6008455 | 6008,705 | 6008,000 | 6007,295 In Control
53 | 6008,520 | 6008,701 6008,000 | 6007,299 In Control
54 | 6008,569 | 6008,697 | 6008,000 | 6007,303 In Control
55 | 6008,765 | 6008,694 | 6008,000 | 6007,306 Out of Control
56 | 6008412 | 6008,690 | 6008,000 | 6007,310 In Control
57 | 6008442 | 6008,687 | 6008,000 | 6007,313 In Control
58 | 6008,508 | 6008,684 | 6008,000 | 6007,316 In Control
59 | 6008,393 | 6008,681 6008,000 | 6007,319 In Control
60 | 6008,511 6008,678 | 6008,000 | 6007,322 In Control
61 6008,676 | 6008,675 | 6008,000 | 6007,325 Out of Control
62 | 6008340 | 6008,672 | 6008,000 | 6007,328 In Control

— 6008,669 | 6008,000 | 6007,331 In Control

m 6008,666 | 6008,000 | 6007,334 In Control

" <N 6008,664 | 6008,000 | 6007,336 In Control
“Anf 6008,661 6008,000 | 6007,339 In Control

" i
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Lampiran 7. Peta Kendali HWMA Fase | untuk 4 = 0,11 (Lanjutan)

i H; ucL CL LCL Keterangan
67 6008,368 6008,658 6008,000 6007,342 In Control
68 6008,201 6008,656 6008,000 6007,344 In Control
69 6008,317 6008,654 6008,000 6007,346 In Control
70 6008,368 6008,651 6008,000 6007,349 In Control
Keterangan:

. Titik out of control

Optimization Software:
www . balesio.com




Lampiran 8. Perhitungan Nilai ARL

Syntax:

sigmarev = sigma_topi_revisi
m= 4

L =23

mean = 6008

#menyimpan hasil dalam bentuk wektor
Nilai_Lambda_Optimum <- NULL

Nilai_k <- NULL

NiTlai_UCL_ARL =<- MWULL

NiTai_LCL_ARL =- NULL

Milai_Beta <- NULL

NiTai_ARL =<- MWULL

for (Lambda_optimum in seq(0.09, 0.11, by = 0.01)){
Milai_Lambda_optimum <- c(Nilai_Lambda_optimum, Lambda_optimum)

#mengitung nilai ucL dan LCL
ucl_ARL = mean + L * sqrt({{Lambda_optimum~2 # sigmarewvr2) / m)
Nilai_UCL_ARL =- c(Nilai_UCL_ARL, ucl_ARL)

Tcl_ARL = mean - L * sqrt({{Lambda_optimumA2 * sigmarewvA2)} / m)
Nilai_LCL_ARL =- c(Nilai_LCL_ARL, T1cT_ARL)

for (k in seq(0, 0.5, by = 0.02)) {
Wilai_k «- c(wilai_k, k)

#menghitung beta
beta = pnorm({{ucl_ARL-(mean + k*sigmarev))/
sqrt((Lambda_optimumA2*sigmarevs2) /m),
mean = 0, sd = 1, TRUE) -
pnorm{ {1c1_ARL-(mean + k*sigmarev))/
sqri{{Lambda_optimumA2*sigmarevAi2) /m},
mean = 0, sd = 1, TRUE)
Nilai_Beta «<- c(Nilai_geta, beta)

#menghitung ARL setiap pembobot

ARL = 1/(1-beta)

Nilai_ARL =- c(Nilai_ARL, ARL)
¥

3

#membuat data frame untuk nilai ARL setiap nilai Tambda
hasil_arRL = chind.data.frame(nNilai_k, Nilai_arRL)

ARL_untuk_0.09 = hasil_ArL[1:26, ]

hasil_aRL[27:532, ]
hasil_aARL[53:78, ]

chind(arRL_untuk_0.09, aArRL_untuk_0.10iNiTai_ARL,
ARL_untuk_0.113%N1Tai_aARL)

"ARL untuk 0.117)
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|_Lambda) =- c('k", "ArRL untuk 0.09", "ARL untuk 0.10",



Lampiran 8. Perhitungan Nilai ARL (Lanjutan)

Output:

> ARL_Tiap_Lambda
k aArRL untuk 0.09 ARL untuk 0.10 ArRL untuk 0.11

1 0.00 370.
2 0.02 178.
3 0.04 57.
4 0.06 20,
5 0.08
& 0.10
7 0.12
B 0.14
9 0.16
10 0.18
11 0.20
12 0.22
13 0.24
14 0.26
15 0.28
1e 0.30
17 0.32
18 0.34
19 0.36
20 0.38
21 0.40
22 0.42
23 0.44
24 0.46
25 0.48
26 0.50
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398347
985688
366641
921511

. 024237
. 579801
. 706790
. 837439
406979
. 188573
. 080272
. 030347
. 009913
L002744
. 000636
.000123
. 000020
. 000003
. 000000
. Q00000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. Q00000
. 000000

370.
200.
71.
27.
12.
. 302963
. 646266
. 376763
. 726341
. 377891
. 188573
. 087851
037269
. 014099
. 004683
. 001352
. 000337
. 000072
. 000013
. 000002
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000

e e el e R s s s e e e e e s R R

398347
075337
552277
821314
382556

370.
218.
BG.
35.
16.

R e el el s e s N e N o L TR o

398347
597973
072656
528185
360619

428885
. 830643
0795094
.156184
. G46176
. 355509
188573
. 094500
. 043906
. 018608
. 007103
.002421
. 000732
. 000196
. 000046
. 000010
. 000002
. 000000
. Q00000
. Q00000
. 000000
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Lampiran 9. Riwayat Hidup Peneliti

A. DATA PRIBADI

Nama : Mustabsyirah

NIM : H051201044

Tempat, Tanggal Lahir : Maros, 05 Oktober 2001

Agama : Islam

Jenis Kelamin : Perempuan

Suku : Bugis

Alamat : Perumahan Tamalanrea Permai Blok H No. 870
E-mail : mustabsyirahl510@gmail.com

No. Handphone : 081244469748

B. RIWAYAT PENDIDIKAN
1. SDN 118 INP Matajang
2. SMPN 3 Camba
3. SMAN 2 Maros
4. S1 Program Studi Statistik FMIPA Unhas
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53


mailto:mustabsyirahl510@gmail.com

