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NATAYA CHAROONSRI RIZANI

❑Mengukur kualitas dari ketidaksesuaian produk dengan tujuan untuk mengetahui apakah produk tersebut dalam
kondisi terkontrol (in statistical control) ataukah tidak terkontrol (out of statistical control)

❑Peta kendali p

❑Peta kendali np

❑Peta kendali c

❑Peta kendali u

▪ Jika sampel yang diambil untuk setiap kali melakukan observasi jumlahnya sama banyak, maka dapat digunakan peta 
kendali proporsi kesalahan maupun banyaknya kesalahan.

▪ Jika jumlah sampel berbeda untuk setiap kali melakukan observasi, makan digunakan peta p kendali proporsi
kesalahan.
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1. Menentukan untuk setiap subgroup nilai proporsi unit (p). Jika tidak diketahui, 
maka p harus ditaksir dari data observasi.

Pilih m sampel pendahuluan, masinng-masing berukuran n.

ො𝑝 =
𝑝𝑖
𝑛
i = 1,2,3,…m

ො𝑝=proporsi cacat pada setiap sampel

𝑝𝑖= banyaknya produk cacat

n = ukuran subgroup

2. Menghitung nilai rata-rata dari sampel p, yaitu ഥ𝑝 dapat dihitung dengan :

ҧ𝑝=
σ𝑖=1
𝑚 ෢𝑝𝑖

𝑚
= 

σ𝑖=1
𝑚 𝑝𝑖

𝑛.𝑚

ҧ𝑝 = garis pusat peta kendali proporsi kesalahan

𝑝𝑖 = proporsi kesalahan setiap sampel atau subgroup dalam setiap
observasi

n = banyaknya sampel tiap observasi

m = banyaknya observasi yang dilakukan

3. Menghitung batas kendali dari peta kendali 𝑝

UCL = ҧ𝑝 + 3
ҧ𝑝−(1− ҧ𝑝)

𝑛

LCL = ҧ𝑝 - 3
ҧ𝑝−(1− ҧ𝑝)

𝑛

4. Plot data pada peta kendali 𝑝, serta amati apakah data tersebut berada dalam
batas kendali atau tidak.

▪ Peta kendali p dengan n tidak konstan disebut dengan grafik pengendali model harian
atau individu

▪ Keunggulan grafik pengendali model harian (p-chart individu) adalah ketepatannya
dalam memutuskan apakah sampel berada di dalam atau di luar batas pengendalinya.

▪ Garis pusatnya bisa ditentukan dengan

ҧ𝑝=
σ𝑖=1
𝑚 ෢𝑝𝑖

𝑚
= 

σ𝑖=1
𝑚 𝑝𝑖

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑠𝑎𝑚𝑝𝑒𝑙

▪ Batas kendali atas dan bawah dari peta kendali 𝑝 − 𝑐ℎ𝑎𝑟𝑡 𝑖𝑛𝑑𝑖𝑣𝑖𝑑𝑢

UCL = ҧ𝑝 + 3
ҧ𝑝−(1− ҧ𝑝)

𝑛𝑖

LCL = ҧ𝑝 - 3
ҧ𝑝−(1− ҧ𝑝)

𝑛𝑖
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▪ Peta kendali np digunakan untuk data yang terdiri dari jumlah proporsi tidak sesuai item relatif terhadap jumlah
barang yang diperiksa

▪ Jika ukuran subgroup konstan dapat digunakan peta kendali jumlah aktual yang ditolak
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1. Menentukan untuk setiap subgroup nilai proporsi unit (p). 

Pilih m sampel pendahuluan, masinng-masing berukuran n.

ො𝑝 =
𝑝𝑖
𝑛
i = 1,2,3,…m

ො𝑝=proporsi cacat pada setiap sampel

𝑝𝑖= banyaknya produk cacat

n = ukuran subgroup

2. Menghitung nilai rata-rata dari sampel p, yaitu ഥ𝑝 dapat dihitung dengan :

ҧ𝑝=
σ𝑖=1
𝑚 ෢𝑝𝑖

𝑚
= 

σ𝑖=1
𝑚 𝑝𝑖

𝑛.𝑚

ҧ𝑝 = garis pusat peta kendali proporsi kesalahan

𝑝𝑖 = proporsi kesalahan setiap sampel atau subgroup dalam setiap
observasi

n = banyaknya sampel tiap observasi

m = banyaknya observasi yang dilakukan

Untuk np

n ҧ𝑝=
σ𝑖=1
𝑚 𝑝𝑖

𝑛

3. Menghitung batas kendali dari peta kendali 𝑝

UCL = n ҧ𝑝 + 3 𝑛 ҧ𝑝(1 − ҧ𝑝)

LCL =n ҧ𝑝 - 3 𝑛 ҧ𝑝(1 − ҧ𝑝)

4. Plot data pada peta kendali n𝑝, serta amati apakah data tersebut berada
dalam batas kendali atau tidak.

❑Barang yang tidak sesuai adalah barang yang dalam beberapa hal gagal untuk memenuhi satu atau lebih
spesifikasi yang ditetapkan

❑Setiap kekurangan atau cacat, disebut defect.

❑Setiap produk yang cacat bisa terdapat satu atau lebih defect.

❑Peta kendali c digunakan untuk pengendalian jumlah item yang tidak sesuai dalam suatu subgroup yang 
konstan

1. Kumpulkan k yang merupakan banyaknya subgroup yang diinspeksi

2. Menghitung cacat setiap subgrup

3. Menghitung nilai rata-rata jumlah cacat atau garis pusat (centerline), yaitu
ഥ𝑐 dapat dihitung dengan :

ҧ𝑐=
σ𝑖=1
𝑘 𝑐

𝑘

ҧ𝑐 = garis pusat

𝑐𝑖 = Banyaknya kesalahan pada setiap unit produk pada sampel setiap

observasi

k = banyaknya observasi yang dilakukan
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4. Menghitung batas kendali dari peta kendali 𝑐

UCL = ҧ𝑐 + 3 ҧ𝑐

LCL = ҧ𝑐 - 3 ҧ𝑐

5. Plot data pada peta kendali 𝑐, serta amati apakah data tersebut berada dalam
batas kendali atau tidak.

❑Peta kendali c digunakan untuk pengendalian jumlah item yang tidak sesuai dalam suatu subgroup yang 
konstan

▪ Peta kendali u adalah peta kendali rata-rata ketidaksesuaian per unit di dalam subgroup dengan ukuran yang 
tidak sama.

▪ Ukuran sampel bisa konstan bisa tidak konstan

1. Kumpulkan n yang merupakan banyaknya subgroup yang diinspeksi

2. Menghitung cacat setiap subgrup

3. Menghitung nilai rata-rata jumlah cacat atau garis pusat (centerline), yaitu
ഥ𝑢 dapat dihitung dengan :

ത𝑢=
σ 𝑐𝑖

σ 𝑛𝑖

ത𝑢 = garis pusat

𝑐𝑖 = Banyaknya kesalahan pada setiap unit produk pada sampel setiap

observasi

σ𝑛𝑖 = banyaknya observasi yang dilakukan

4. Menghitung batas kendali dari peta kendali 𝑐

UCL = ത𝑢 + 3
ഥ𝑢

𝑛𝑖

LCL = ത𝑢 - 3
ഥ𝑢

𝑛𝑖

5. Plot data pada peta kendali 𝑢, serta amati apakah data tersebut berada dalam
batas kendali atau tidak.



01/03/2021

6


