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INVESTIGASI KWALITAS PRODUK 
SANITARI BODY KRAN PART S11005-3S DI PT. X 

 
I Wayan Sukania dan Lithrone Laricha Salomon 

Staf Pengajar Program Studi Teknik Industri Universitas Tarumanagara, Jakarta 
e-mail: iwayansukania@tarumanagara.ac.id 

 
Abstrak 

PT. X merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam industri sanitary dan fitting. 
Produknya sudah dikenal luas di pasar. Namun ditengah persaingan yang makin ketat perusahan 
memandang sangat perlu mempertahankan kualitas sekaligus  peningkatan kualitas produknya.  
Oleh karena itu dilakukan penyelidikan lapangan untuk mengetahui tingkat kualitas salah satu 
produknya yaitu body kran part S11005-3S.  Penyelidikan dilakukan dengan mengumpulkan data 
yang diperoleh dari bagian quality control seksi machining. Berdasarkan analisa data yang 
dilakukan diketahui bahwa produk  body kran part S11005-3S belum terkendali secara statistic 
untuk pengendali 3 sigma.  
 
Kata kunci: Data part S11005-3S, peta kendali 3 sigma 

 
1. Latar Belakang 

Produk yang dihasilkan PT. X berupa kran, shower, tempat sabun, tempat tisu, 
gantungan handuk, kaca wastafel, closet, bathtub, dan keperluan kamar mandi lainnya. 
Pangsa pasar PT. X tidak hanya di dalam negeri Indonesia, tapi PT. X telah memiliki agen-
agen inernasional di beberapa benua dan telah mengekspor produknya ke 24 negara di seluruh 
dunia.  

Pada kenyataannya perusahaan sudah dapat memenuhi kebutuhan konsumen dengan 
terpenuhinya standar yang telah ditetapkan. Walaupun demikian sangat perlu dilakukan 
penyelidikan terhadap kualitas produk untuk lebih meyakinkan bahwa tidak ada lagi keluhan 
konsumen.  

Untuk itu dilakukan penyelidikan dengan mengumpulkan data di bagian pengendali 
kualitas. Data dikumpulkan sepanjang Maret-Oktober 2009. Dengan menggunakan 
perhitungan dan peta pengendali data variabel pengendali 3 sigma diharapkan dapat diketahui 
apakah produk  body kran part S11005-3S terkendali atau belum. Data hasil yang akan diolah 
hanya data hasil proses rimmer saja. 

 
2. Proses Produksi Machining body kran part S11005-3S 

Pada dasarnya proses pembuatan kran melalui beberapa tahapan yang saling 
berhubungan antara proses yang satu dengan proses selanjutnya. Proses ini saling berurutan 
dimana setiap proses harus menghasilkan produk yang berkualitas sesuai dengan standar yang 
ditetapkan sehingga menjadi satu produk yang siap pakai dan mampu bersaing di pasaran. 
Secara garis besar proses produksi pembuatan kran di PT. X melalui beberapa tahap,dapat 
dilihat pada gambar 2.1 

 
Gambar 2.1. Alur proses produksi kran 

 
Proses pembuatan kran yang akan dibahas adalah proses Machining body kran part 

S11005-3S. Gambar body kran part S11005-3S dapat dilihat pada Gambar 2.2. Bahan dasar 
body kran part S11005-3S adalah brass casting. Proses machining body kran part S11005-3S 
melalui tiga proses menggunakan tiga jenis mesin yang berbeda yaitu proses machining di 
mesin Rim, mesin CNC (Computer Numeric Control) Lathe, dan terakhir pada mesin Drill.  
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Gambar 2.2. Body kran part S11005-3S 

 
2.1. Proses di Mesin Rim 

Untuk body kran part S11005-3S pertama kali diproses pada mesin Rim. Cara kerja 
mesin Rim bersifat semi otomatis karena peran operator masih diperlukan. Secara umum 
mesin tersebut mengerjakan beberapa tipe yang menggunakan ulir pada bodinya, pada nomor 
part ini mesin Rim membuat ulir bagian dalam atau bagian luar. 

Mesin Rim yang digunakan untuk body kran part S11005-3S adalah Mesin Rim 
Horisontal. Mesin Rim ini bentuknya memanjang, mesin ini berfungsi untuk membuat barang 
yang prosesnya hanya satu proses saja. Proses dandori atau penggantian nomor part pada 
mesin ini rata-rata memerlukan waktu 3 jam untuk jenis mesin horisontal. Alat ukur yang 
dipakai pada mesin Rim yaitu Sigmat, Mikrometer, Gauge. 

Sebelum benda kerja diproses, operator melakukan pengaturan dan persiapan awal 
terhadap mesin agar hasil yang didapat sesuai dengan part yang diinginkan. Part yang ingin 
diproses dimasukkan dalam chuck yang telah ada dalam mesin, setelah ditutup kemudian 
mesin akan memproses part sesuai dengan model dan sistem yang telah diatur dalam mesin 
tersebut.  

 
2.2. Proses di Mesin CNC Lathe 

Setelah benda kerja diproses di mesin Rim, benda akan diproses di mesin CNC Lathe. 
Mesin ini tergolong jenis mesin automatis dimana proses kerjanya menggunakan mesin yang 
telah terprogram. Cara kerja mesin ini adalah chuck atau benda kerja berputar dan tool 
bergerak maju sesuai program yang dibuat. Pokok kerja mesin ini membuat drat, membuat 
lubang dan menyayat benda kerja.  

Setelah benda diletakan pada chuck, hal yang perlu diperhatikan pada proses mesin 
CNC Lathe adalah pemasangan jig atau chuck harus kuat (tidak kendor), tutup pintu mesin 
pada waktu proses produksi, kondisi chuck selalu bersih, pemberian oil pada tool dan 
pemeriksaan hasil kerja (sigmat). Alat bantu yang digunakan ring gauge yang berfungsi untuk 
mengetahui baik tidaknya drat luar.  

 
Gambar 2.3. Chuck dalam Mesin CNC Lathe   

 
Gambar 2.4. Hasil proses mesin Drill 
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2.3. Proses di Mesin Drill 
Mesin Drill merupakan proses machining terakhir untuk body kran part S11005-3S. 

Pokok kerja mesin drill adalah membuat lubang atau membuat drat pada benda kerja sehingga 
benda kerja bertambah fungsi dan nilainya. Pembagian mesin drill dibedakan menjadi dua 
yaitu single head dan double head, perbedaan yang mendasar pada mesin tersebut adalah pada 
jumlah chuck yang digunakan.  

Pada single spindle hanya menggunakan satu jig sedangkan pada mesin double head 
menggunakan dua chuck sehingga memberikan keunggulan kecepatan bila dibanding dengan 
single head. Jenis mesin drill yang digunakan untuk memproduksi body kran part S11005-3S 
adalah mesin drill single head.  

 
2.4. Pemeriksaan ukuran pada proses machining 

Untuk proses machining ada beberapa jenis pemeriksaan. Pemeriksaan ini harus 
diikuti dengan kemampuan operator yang mengerjakan, karena jumlah objek yang diperiksa 
dan alat yang digunakan cukup banyak. Kemampuan menggunakan dan membaca mutlak 
harus dikuasai oleh operator sehingga kesalahan-kesalahan bisa diminimalkan. Jenis 
pemeriksaan machining dapat dilihat pada Tabel 2.2. 

 
Tabel 2.1. Jenis pemeriksaan machining 

Item Contoh gambar Alat yang digunakan 
Mengukur tinggi/Panjang  Sigmat, penggaris 

Mengukur Diameter 
dalam 

Mikrometer, sigmat 

Mengukur Diameter luar 

 

Mikrometer, sigmat 
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Tabel 2.1. Jenis pemeriksaan machining (Lanjutan) 
Item Contoh gambar Alat yang digunakan 

Mengukur Kedalaman 

 

Sigmat  

Mengukur Radius 

 

Radius gauge 

Periksa Kecenteran 

 

Sesuai Standar Kerja, 
SK gauge 

Periksa Kedalaman 

 

Sesuai Standar Kerja, 
SK gauge 

 
3. Data dan analisis 
3.1. Data 

Data yang dikumpulkan berupa data pengukuran yang dilakukan terhadap part 11005-
3S pada proses Rim, CNC, dan Drill. Data ini diambil dari bagian quality control seksi 
machining PT.X periode Maret sampai Oktober 2009. Data hasil pengukuran masing-masing 
dapat dilihat pada Tabel 3.1, Tabel 3.2, dan Tabel 3.3. 
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Tabel 3.1. Data Hasil Pengukuran Pada Proses Rim 
No Tanggal Rim 

R2(mm) R11(mm) R14(mm) 

1 17/3/2009 21,95 10,64 24,71
22,04 10,70 24,72 

2 18/3/2009 22,01 10,58 24,69 
22,26 10,72 24,73 

3 7/4/2009 22,21 10,67 24,72 
22,16 10,73 24,75 

4 13/4/2009 22,19 10,58 24,70 
22,10 10,50 24,59 

5 22/4/2009 22,05 10,51 24,70 
22,01 10,60 24,70 

6 23/4/2009 22,04 10,49 24,72 
21,92 10,66 24,71 

7 7/5/2009 21,93 10,57 24,75 
21,97 10,72 24,70

8 8/6/2009 21,98 10,71 24,53 
21,98 10,65 24,51 

9 9/7/2009 21,95 10,70 24,70 
22,10 10,55 24,65 

10 10/7/2009 22,15 10,55 24,71 
22,10 10,55 24,72 

11 11/7/2009 22,10 10,55 24,76 
22,05 10,51 24,71 

12 12/7/2009 22,08 10,51 24,70 
22,15 10,51 24,71

13 18/8/2009 22,15 10,67 24,58 
22,15 10,60 24,64 

14 21/8/2009 22,13 10,65 24,68 
22,07 10,51 24,63 

15 24/8/2009 22,17 10,51 24,59 
22,18 10,51 24,76 

16 1/9/2009 22,14 10,55 24,72 
22,07 10,73 24,68 

17 10/9/2009 21,80 10,64 24,75 
21,98 10,58 24,70

18 15/9/09 22,12 10,57 24,71 
22,10 10,67 24,76 

19 2/10/2009 21,98 10,64 24,60 
22,14 10,59 24,75 

20 3/10/2009 22,14 10,54 24,74 
22,10 10,52 24,82 

21 5/10/2009 22,05 10,56 24,68 
22,02 10,67 24,70 

22 6/10/2009 22,00 10,62 24,69 
21,50 10,60 24,88 

23 9/10/2009 22,06 10,54 24,59 
22,13 10,51 24,62 

24 15/10/09 22,05 10,55 24,67
22,17 10,57 24,75 

25 22/10/09 22,05 10,44 24.69 
21,55 10,37 24,74 

 
3.2. Peta Kendali X dan R Pengukuran R2 

Ukuran yang dipakai pada R2 yaitu 22 mm dengan toleransi ± 0.2 mm. Hasil 
perhitungan untuk peta kendali X dan R pada pengukuran R2 dapat dilihat pada Tabel  
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Tabel 3.2. Peta Kendali X dan R pada R2 
No Tanggal R2 X R STDEV UCL R LCL R UCL X LCL X 

1 17/3/2009 21,95 21,995 0,09 0,064 0,361 0 22,257 21,842 22,04 

2 18/3/2009 22,01 22,135 0,25 0,177 0,361 0 22,257 21,842 22,26 

3 7/4/2009 22,21 22,185 0,05 0,035 0,361 0 22,257 21,842 22,16 

4 13/4/2009 22,19 22,145 0,09 0,064 0,361 0 22,257 21,842 22,10 

5 22/4/2009 22,05 22,030 0,04 0,028 0,361 0 22,257 21,842 22,01 

6 23/4/2009 22,04 21,980 0,12 0,085 0,361 0 22,257 21,842 21,92 

7 7/5/2009 21,93 21,950 0,04 0,028 0,361 0 22,257 21,842 21,97 

8 8/6/2009 21,98 21,980 0 0 0,361 0 22,257 21,842 21,98 

9 9/7/2009 21,95 22,025 0,15 0,106 0,361 0 22,257 21,842 22,10 

10 10/7/2009 22,15 22,125 0,05 0,035 0,361 0 22,257 21,842 22,10 

11 11/7/2009 22,10 22,075 0,05 0,035 0,361 0 22,257 21,842 22,05 

12 12/7/2009 22,08 22,115 0,07 0,049 0,361 0 22,257 21,842 22,15 

13 18/8/2009 22,15 22,150 0 0 0,361 0 22,257 21,842 22,15 

14 21/8/2009 22,13 22,100 0,06 0,042 0,361 0 22,257 21,842 22,07 

15 24/8/2009 22,17 22,175 0,01 0,007 0,361 0 22,257 21,842 22,18 

16 1/9/2009 22,14 22,105 0,07 0,049 0,361 0 22,257 21,842 22,07 

17 10/9/2009 21,80 21,890 0,18 0,127 0,361 0 22,257 21,842 21,98 

18 15/9/09 22,12 22,110 0,02 0,014 0,361 0 22,257 21,842 22,10 

19 2/10/2009 21,98 22,060 0,16 0,113 0,361 0 22,257 21,842 22,14 

20 3/10/2009 22,14 22,120 0,04 0,028 0,361 0 22,257 21,842 22,10 

21 5/10/2009 22,05 22,035 0,03 0,021 0,361 0 22,257 21,842 22,02 

22 6/10/2009 22,00 21,750 0,50 0,354 0,361 0 22,257 21,842 21,50 

23 9/10/2009 22,06 22,095 0,07 0,049 0,361 0 22,257 21,842 22,13 

24 15/10/09 22,05 22,110 0,12 0,085 0,361 0 22,257 21,842 22,17 

25 22/10/09 22,05 21,800 0,50 0,354 0361 0 22,257 21,842 21,55 
Jumlah 551,24 2,76 1,952   Rata-rata 22,05 0,11 0,078 

 
Dari hasil perhitungan pada Tabel 3 didapatkan: 
1. Cpu sebesar 0,512, Cpl sebesar 0,85, Cp sebesar 0,681 dan Cpk sebesar 0,512 dengan 

standar deviasi 0,098 (Perhitungan berdasarkan rumus no 14-17) 
2. Diperoleh Dpmo untuk pengukuran R2 sebesar 80000 dan kondisi ini berada pada posisi 

2,905 sigma (Perhitungan berdasarkan rumus 18 dan 19). 
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Batas-batas kontrol yang ada pada Tabel 3.2 digunakan untuk membuat peta kendali X 
dan R. Peta kendali X dan R proses Rim untuk pengukuran R2 dapat dilihat pada Gambar 3.1 
dan Gambar 3.2. 

 

 
Gambar 3.1. Peta Kendali X Pengukuran R2 part 11005-3S 

 

 
Gambar 3.2. Peta Kendali R Pengukuran R2 part 11005-3S 

 
Berdasarkan Gambar 3.1 dan Gambar 3.2 data hasil observasi masih belum terkendali 

karena masih ada dua data yang keluar dari batas kontrol. 
 
3.3. Peta Kendali X dan R Pengukuran R11 

Ukuran yang dipakai pada R11 yaitu 10,5 mm dengan toleransi ± 0.2 mm. Hasil 
perhitungan untuk peta kendali X dan R pada pengukuran R11 dapat dilihat pada Tabel 4.5. 
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Tabel 3.3. Peta Kendali X dan R pada R11 
No Tanggal R11 X R STDEV UCL R LCL R UCL X LCL X 

1 17/3/2009 10,64 10,670 0,06 0,042 0,244 0 10,728 10,447 10,7 

2 18/3/2009 10,58 10,650 0,14 0,099 0,244 0 10,728 10,447 10,72 

3 7/4/2009 10,67 10,700 0,06 0,042 0,244 0 10,728 10,447 10,73 

4 13/4/2009 10,58 10,540 0,08 0,057 0,244 0 10,728 10,447 10,5 

5 22/4/2009 10,51 10,555 0,09 0,064 0,244 0 10,728 10,447 10,6 

6 23/4/2009 10,49 10,575 0,17 0,120 0,244 0 10,728 10,447 10,66 

7 7/5/2009 10,57 10,645 0,15 0,106 0,244 0 10,728 10,447 10,72 

8 8/6/2009 10,71 10,680 0,06 0,007 0,244 0 10,728 10,447 10,65 

9 9/7/2009 10,7 10,625 0,15 0,106 0,244 0 10,728 10,447 10,55 

10 10/7/2009 10,55 10,550 0 0 0,244 0 10,728 10,447 10,55 

11 11/7/2009 10,55 10,530 0,04 0,028 0,244 0 10,728 10,447 10,51 

12 12/7/2009 10,51 10,510 0 0 0,244 0 10,728 10,447 10,51 

13 18/8/2009 10,67 10,635 0,07 0,049 0,244 0 10,728 10,447 10,6 

14 21/8/2009 10,65 10,580 0,14 0,099 0,244 0 10,728 10,447 10,51 

15 24/8/2009 10,51 10,510 0 0 0,244 0 10,728 10,447 10,51 

16 1/9/2009 10,55 10,64 0,18 0,127 0,244 0 10,728 10,447 10,73 

17 10/9/2009 10,64 10,61 0,06 0,042 0,244 0 10,728 10,447 10,58 

18 15/9/09 10,57 10,62 0,1 0,071 0244 0 10,728 10,447 10,67 

19 2/10/2009 10,64 10,615 0,05 0,035 0,244 0 10,728 10,447 10,59 

20 3/10/2009 10,54 10,53 0,02 0,014 0,244 0 10,728 10,447 10,52 

21 5/10/2009 10,56 10,615 0,11 0,078 0,244 0 10,728 10,447 10,67 

22 6/10/2009 10,62 10,61 0,02 0,014 0,244 0 10,728 10,447 10,6 

23 9/10/2009 10,54 10,525 0,03 0,021 0,244 0 10,728 10,447 10,51 

24 15/10/09 10,55 10,56 0,02 0,014 0,244 0 10,728 10,447 10,57 

25 22/10/09 10,44 10,405 0,07 0,049 0,244 0 10,728 10,447 10,37 
Jumlah 264,685 1,87 1,287  Rata -rata 10,587 0,075 0,051 

 
Dari hasil perhitungan pada Tabel 3.3 didapatkan: 
1. Cpu sebesar 0,566, Cpl sebesar 1,445, Cp sebesar 1,005 dan Cpk sebesar 0,566 dengan 

standar deviasi 0,066 (Perhitungan berdasarkan rumus no 14-17) 
2. Diperoleh Dpmo untuk pengukuran R11 sebesar 100000 dan kondisi ini berada pada 

posisi 2,782 sigma (Perhitungan berdasarkan rumus 18 dan 19). 



 

SEMINAR NASIONAL MESIN DAN INDUSTRI (SNMI6) 2010 
”Peran Riset Bidang Teknik Mesin dan Teknik Industri Dalam Mendukung Pengembangan Industri dan 

Mengatasi Kekurangan Energi di Indonesia” 
Program Studi Teknik Mesin dan Teknik Industri Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Tarumanagara 

 

9 
 

Dari hasil perhitungan pada Tabel 3.3 didapatkan batas-batas control untuk membuat 
peta kendali X dan R. Peta kendali X dan R untuk proses Rim pada pengukuran R11 dapat 
dilihat pada Gambar 3.3 dan Gambar 3.4. 

 

 
 

Gambar 3.3. Peta Kendali X Pengukuran R11 part 11005-3S 

 
Gambar 3.4. Peta Kendali R Pengukuran R11 part 11005-3S 

 
Berdasarkan Gambar 3.3 dan Gambar 3.4 dapat dilihat seluruh data hasil observasi 

berada diantara batas pengendalian, yang menunjukan bahwa semua data tersebut dalam 
kondisi terkendali atau sesuai dengan pengendalian proses.  
 
3.4. Peta Kendali X dan R Pengukuran R14 

Ukuran yang dipakai pada R14 yaitu 24.7 mm dengan toleransi ± 0.1 mm. Hasil 
perhitungan untuk peta kendali X dan R pada pengukuran R14 dapat dilihat pada Tabel 4.6. 

 



 

SEMINAR NASIONAL MESIN DAN INDUSTRI (SNMI6) 2010 
”Peran Riset Bidang Teknik Mesin dan Teknik Industri Dalam Mendukung Pengembangan Industri dan 

Mengatasi Kekurangan Energi di Indonesia” 
Program Studi Teknik Mesin dan Teknik Industri Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Tarumanagara 

 

10 
 

Tabel 3.4. Peta Kendali X dan R pada R14 

No Tanggal R14 X R STDEV UCL R LCL R UCL X LCL X 

1 17/3/2009 24,71 24,715 0,01 0,007 0,184 0 24,799 24,587 24,72 

2 18/3/2009 24,69 24,710 0,04 0,028 0,184 0 24,799 24,587 24,73 

3 7/4/2009 24,72 24,735 0,03 0,021 0,184 0 24,799 24,587 24,75 

4 13/4/2009 24,70 24,645 0,11 0,078 0,184 0 24,799 24,587 24,59 

5 22/4/2009 24,70 24,700 0 0 0,184 0 24,799 24,587 24,70 

6 23/4/2009 24,72 24,715 0,01 0,007 0,184 0 24,799 24,587 24,71 

7 7/5/2009 24,75 24,725 0,05 0,035 0,184 0 24,799 24,587 24,70 

8 8/6/2009 24,53 24,52 0,02 0,014 0,184 0 24,799 24,587 24,51 

9 9/7/2009 24,70 24,675 0,05 0,035 0,184 0 24,799 24,587 24,65 

10 10/7/2009 24,71 24,715 0,01 0,007 0,184 0 24,799 24,587 24,72 

11 11/7/2009 24,76 24,735 0,05 0,035 0,184 0 24,799 24,587 24,71 

12 12/7/2009 24,70 24,705 0,01 0,007 0,184 0 24.799 24,587 24,71 

13 18/8/2009 24,58 24,61 0,06 24,580 0,184 0 24,799 24.,587 24,64 

14 21/8/2009 24,68 24,655 0,05 0,035 0,184 0 24,799 24,587 24,63 

15 24/8/2009 24,59 24,675 0,17 0,120 0,184 0 24,799 24,587 24,76 

16 1/9/2009 24,72 24,700 0,04 0,028 0,184 0 24,799 24,587 24,68 

17 10/9/2009 24,75 24,725 0,05 0,035 0,184 0 24,799 24,587 24,70 

18 15/9/09 24,71 24,735 0,05 0,035 0,184 0 24,799 24,587 24,76 

19 2/10/2009 24,60 24,675 0,15 0,106 0,184 0 24,799 24,587 24,75 

20 3/10/2009 24,74 24,780 0,08 0,057 0,184 0 24,799 24,587 24,82 

21 5/10/2009 24,68 24,690 0,02 0,014 0,184 0 24,799 24,587 24,70 

22 6/10/2009 24,69 24,745 0,19 0,134 0,184 0 24,799 24,587 24,88 

23 9/10/2009 24,59 24,605 0,03 0,021 0,184 0 24,799 24,587 24,62 

24 15/10/09 24,67 24,710 0,08 0,057 0,184 0 24,799 24,587 24,75 

25 22/10/09 24,69 24,715 0,05 0,035 0,184 0 24,799 24,587 24,74 
Jumlah 617,315 1,41 25,535 

  Rata -rata 24,69 0,06 1,021 
 
Dari hasil perhitungan pada Tabel 3.4 didapatkan: 
1. Cpu sebesar 0,716, Cpl sebesar 0,617, Cp sebesar 0,667 dan Cpk sebesar 0,617 dengan 

standar deviasi 0,050 (Perhitungan berdasarkan rumus no 14-17) 
2. Diperoleh Dpmo untuk pengukuran R14 sebesar 160000 dan kondisi ini berada pada 

posisi 2,494 sigma (Perhitungan berdasarkan rumus 18 dan 19). 
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Dari hasil perhitungan pada Tabel 3.4 didapatkan batas-batas kontrol yang selanjutnya 
digunakan untuk membuat peta kendali X dan R. Peta kendali X dan R untuk proses Rim pada 
pengukuran R14 dapat dilihat pada Gambar 3.5 dan Gambar 3.6. 
 

 
Gambar 3.5. Peta Kendali X Pengukuran R14 part 11005-3S 

 

 
Gambar 3.6. Peta Kendali R Pengukuran R14 part 11005-3S 

 
Berdasarkan Gambar 3.5 dan Gambar 3.6 dapat dilihat seluruh data hasil observasi 

berada diantara batas pengendalian, yang menunjukan bahwa semua data tersebut dalam 
kondisi terkendali atau sesuai dengan pengendalian proses. 

Didapatkan rata-rata dari hasil pengukuran yang telah dilakukan pada proses 
machining mesin Rim, perusahaan berada pada kondisi 2,727 sigma. 

 
4. Kesimpulan 

Dari hasil pengolahan dan analisa data dapat ditarik kesimpulan: 
1. Pengendalian kualitas proses machining body kran part S11005-3S pada mesin Rim, di 

PT. X belum terkendali, karena  masih ada beberapa data yang keluar dari batas kontrol.  
2. Kondisi perusahaan untuk proses pada mesin Rim berada pada tingkat 2,727 sigma,  
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3. Untuk mesin Rim didapat Cpk sebesar 0,565, mesin CNC (Computer Numeric Control) 
Lathe didapat Cpk 0,528 dan mesin Drill didapat Cpk 1,091.  
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