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Pert ke 4 Peta Kendali X bar dan R Chart
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Cara Membuat Xbar dan R-chart

Peta Kendali X bar dan R Chart

X Chart /Mean Chart, memvisualisasikan fluktuasi
rata2 sampel dan rata2 dr rata2 sampel kemudian akn

menunjukkan bgmn penyimpangan rata2 sampel dr rata2nya. 

Penyimpangn ini akn mmberi gambaran bgmn konsistensi proses.

Dalam formulasi berikut, tampak bahwa X Chart Bar 
juga memasukkan variabel R rata-rata.

Semakin dekat rata-rata sampel ke nilai rata-ratanya mk proses 
cenderung stabil, sebaliknya mk proses cenderung tdk stabil.
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Cara Membuat Xbar dan R-chart

Memantau perubahan suatu sebaran
atau distribusi suatu variabel asal

dalam hal lokasinya (pemusatannya).

Apakah proses masih berada dalam 
batas-batas pengendalian atau tidak.

Apakah rata-rata produk yang 
dihasilkan sesuai dengan standar yang 

telah ditentukan.

Peta kendali X Bar dpt digunakan untuk:
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Cara Membuat Xbar dan R-chart

Langkah dalam pembuatan Peta Kendali X bar Chart

Tentukan ukuran subgrup atau subgroup size atau sampel pd 
subgroup atau jumlah produk yg diobservasi setiap kali 
melakukan observasi (n) antara 2 sampai 10.

Tentukan banyaknya subgrup (k atau N) 

Hitung nilai rata-rata dari setiap subgrup, yaitu X.

1

2

3
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Cara Membuat Xbar dan R-chart

Hitung nilai rata-rata seluruh X bar yg merupakan
garis tengah/Center Line (CL), Batas Kendali Atas (UCL) dan 
Batas Kendali Bawah (LCL) untuk peta kendali X bar.

4
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Cara Membuat Xbar dan R-chart

Nilai A2 dapat dilihat pada SUPLEMEN tabel
Tabel Nilai A2 Untuk X bar Chart, 

Nilai d2 utk Sigma Estimasi & Nilai D3, D4 utk R Chart

Catatan:

Plot data X bar pada peta kendali X bar serta
amati apakah data tersebut brd dlm pengendalian
atau tdk.

Hitung Indeks Kapabilitas Proses (Cp).

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/tabel-nilai-A2d2D3D4
https://sites.google.com/site/kelolakualitas/tabel-nilai-A2d2D3D4
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Cara Membuat Xbar dan R-chart

Pengertian, 
Konsep Peta 

Kendali R Chart

R kependekan dari Range, mengukur beda
nilai terendah dan tertinggi sampel produk
yang diobservasi, dan memberi gambaran

mengenai variabilitas proses.

Peta kendali R chart dapat digunakan untuk

Memantau perubahan dlm hal spread-nya (penyebarnnya).

Memantau tingkat keakurasian/ketepatan proses yang 
diukur dengan mencari range dari sampel yang diambil.
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Cara Membuat Xbar dan R-chart

Langkah dalam pembuatan Peta kendali R chart

1

2

Tentukan ukuran subgrup atau subgroup size atau
sampel pada subgroup atau jumlah produk yang 
diobservasi setiap kali melakukan observasi (n) antara 2 
sampai 10.

Tentukan banyaknya subgrup (k atau N).

Hitung nilai selisih data terbesar dengan data terkecil
dari setiap subgrup, yaitu Range ( R ).

3
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Cara Membuat Xbar dan R-chart

4 Hitung nilai rata-rata dari seluruh R, yaitu R yg
merupakan center line dari peta kendali R.
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Cara Membuat Xbar dan R-chart

5 Hitung batas kendali untuk peta kendali R
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Cara Membuat Xbar dan R-chart

Catatan:
Nilai D3, D4 dapat dilihat pada tabel
Tabel Nilai A2 Untuk X bar Chart, Nilai d2 untuk
Sigma Estimasi dan Nilai D3, D4 untuk R Chart

Plot data R pd peta kendali R serta amati
apakah data trsebut berada dlm pengendalian
atau tidak.

Hitung Indeks Kapabilitas Proses.

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/tabel-nilai-A2d2D3D4
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Contoh Soal Xbar dan R-chart

1 Membuat Peta kendali (control chart) X bar (X Bar Chart) 

dan Peta kendali (Control Chart) R (R Chart) - X Bar dan R Chart 

Kasus CV XYZ

CV XYZ adalah perusahaan pembuat produk
industri berupa barang. 
Ditetapkan spesifikasi adalah : 2.40 ± 0,05 mm. 
Untuk mengetahui kemampuan proses dan 
mengendalikan proses itu bagian pengendalian
PT XYZ telah melakukan pengukuran terhadap
20 sampel subgroup. 
Masing-masing berukuran 5 unit (n=5).
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Contoh Soal Xbar dan R-chart

Tentukan
• nilai CL, UCL dan LCL 

untuk membuat X bar 
dan R Chart

• Tentukan nilai CPk

Diminta
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Contoh Soal Xbar dan R-chart
Penyelesaian :

Nilai CL, UCL dan LCL X bar Chart dan R Chart
Menentukan nilai Rata-rata X dan Range 
untuk setiap subgroup

Rata-rata X dicari
dengan cara:

1

Range dicari
dengan cara
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Contoh Soal Xbar dan R-chart
X1 X2 X3 X4 X5

1 2.38 2.45 2.40 2.35 2.42 2.40 0.10

2 2.39 2.40 2.43 2.34 2.40 2.39 0.09

3 2.40 2.37 2.36 2.36 2.35 2.37 0.05

4 2.39 2.35 2.37 2.39 2.38 2.38 0.04

5 2.38 2.42 2.39 2.35 2.41 2.39 0.07

6 2.41 2.38 2.37 2.42 2.42 2.40 0.05

7 2.36 2.38 2.35 2.38 2.37 2.37 0.03

8 2.39 2.39 2.36 2.41 2.36 2.38 0.05

9 2.35 2.38 2.37 2.37 2.39 2.37 0.04

10 2.43 2.39 2.36 2.42 2.37 2.39 0.07

11 2.39 2.36 2.42 2.39 2.36 2.38 0.06

12 2.38 2.35 2.35 2.35 2.39 2.36 0.04

13 2.42 2.37 2.40 2.43 2.41 2.41 0.06

14 2.36 2.38 2.38 2.36 2.36 2.37 0.02

15 2.45 2.43 2.41 2.45 2.45 2.44 0.04

16 2.36 2.42 2.42 2.43 2.37 2.40 0.07

17 2.38 2.43 2.37 2.39 2.38 2.39 0.06

18 2.40 2.35 2.39 2.35 2.35 2.37 0.05

19 2.39 2.45 2.44 2.38 2.37 2.41 0.08

20 2.35 2.41 2.45 2.47 2.35 2.41 0.12

47.77 1.19

2.39 0.06

Sam

pel

Hasil Pengukuran
R

Jumlah

Rata-rata
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Contoh Soal Xbar dan R-chart

Nilai Cl, UCL dan LCL untuk Peta Kendali X bar (X bar Chart)

Menentukan nilai rata-rata dari X bar:

= 47.78 / 20 
= 2.39

Menentukan nilai rata-rata R (range)

= 1.19 / 20 
= 0.06

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20rumus%20rata-rata%20r.jpg.1379565301529.jpg?attredirects=0


Statistika Proses Kontrolhttp://lisani.staff.unja.ac.id Email : lisani@unja.ac.id

Contoh Soal Xbar dan R-chart

Menentukan Nilai tengah (CL) untuk X bar Chart dan R Chart

CL - X bar Chart

= 2.39

CL - R Chart

= 0.06

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%20rumus%20cl%20r.jpg.1379574155224.jpg?attredirects=0
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Contoh Soal Xbar dan R-chart

Menentukan Batas Atas Kendali (UCL), 
dan Batas Bawah Kendali (LCL)
untuk Peta Kendali X bar

= 2.39 + (0.577*0.06)
= 2.42

= 2.39 – (0.577*0.06) 
= 2.36

Nilai A2 dapat dilihat di Tabel
Nilai A2, d2, D3, D4

Catatan:

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20rumus%20ucl%20%20X.jpg.1379576666108.jpg?attredirects=0
https://sites.google.com/site/kelolakualitas/tabel-nilai-A2d2D3D4
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Contoh Soal Xbar dan R-chart

Menentukan Batas Atas Kendali (UCL), dan Batas 
Bawah Kendali (LCL) untuk Peta Kendali X bar:

= 2.114 * 0.06 
= 0.12

= 0 * 0.06 
= 0

Nilai D3 dan D4 dapat dilihat
di Tabel Nilai A2, d2, D3, D4

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/tabel-nilai-A2d2D3D4
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Contoh Soal Xbar dan R-chart

Selanjutnya membuat X bar dan R Chart dan 
semua data diplotkan ke Chart tersebut.

Dari hasil Plotting diketahui bahwa ada data yg
out of control yaitu data sampel 15, mk data pd sampel tersbut
dibuang & dilakukan Revisi dgn menghitung ulang Cl, UCL dan 

LCL tanpa menggunakan data-data yg out of control

Berikut perhitungan X bar dan Range setelah data 
dengan nilai X bar yang out of control dihilangkan:
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Contoh Soal Xbar dan R-chart

Slanjutnya dihitung ulang
nilai X bara rata-rata dan
R rata-rata

= 45.34 / 19 
= 2.386

= 1.15 / 19 
= 0.0605

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20jawab%20perhitungan%20R.jpg.1379565104343.jpg?attredirects=0
https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20rumus%20rata-rata%20X%20bar.jpg.1379565253394.jpg?attredirects=0
https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20rumus%20rata-rata%20r.jpg.1379565301529.jpg?attredirects=0
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Contoh Soal Xbar dan R-chart

Nilai CL yang baru untuk X bar Chart dan R Chart

CL - X bar Chart

= 2.386

CL - R Chart

= 0.0605

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20rumus%20cl%20X.jpg.1379576611292.jpg?attredirects=0


Statistika Proses Kontrolhttp://lisani.staff.unja.ac.id Email : lisani@unja.ac.id

Contoh Soal Xbar dan R-chart

UCL dan LCL Peta Kendali X bar Revisi

= 2.386 + (0.577*0.0605) = 2.4209

= 2.386 – (0.577*0.0605) = 2.3511

Nilai UCL dan LCL Peta Kendali R Revisi

= 2.114 * 0.0605 = 0.1280

= 0 * 0.06 = 0

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20rumus%20ucl%20%20X.jpg.1379576666108.jpg?attredirects=0
https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20rumus%20lcl%20X.jpg.1379576924942.jpg?attredirects=0
https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20rumus%20lcl%20r.jpg.1379577101570.jpg?attredirects=0
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Contoh Soal Xbar dan R-chart

Karena sudah tidak ada data yang out of control, mk
langkah slanjutnya adlh menghitung kapabilitas proses.

2. Perhitungan Kapabilitas Proses :

Menentukan nilai S

atau

= 0.0605/2.326 = 0.026

Catatan: Nilai d2 dapat dilihat di Tabel Nilai A2 Untuk X bar Chart, 
Nilai d2 untuk Sigma Estimasi dan Nilai D3, D4 untuk R Chart

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20rumus%20s.jpg.1379577674059.jpg?attredirects=0
https://sites.google.com/site/kelolakualitas/tabel-nilai-A2d2D3D4
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Contoh Soal Xbar dan R-chart

Menentukan nilai Cp

Menentukan nilai UCL atau CPU

Menentukan nilai LCL atau CPL

Menentukan nilai Indeks Kapabilitas Proses

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XRsontoh%201%20rumus%20ucl%20cp.jpg.1379577958248.jpg?attredirects=0
https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20jawab%20ucl%20cp.jpg.1379577878485.jpg?attredirects=0
https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20rumus%20lcl%20cp.jpg.1379578991049.jpg?attredirects=0
https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20jawab%20lcl%20cp.jpg.1379579021951.jpg?attredirects=0
https://sites.google.com/site/kelolakualitas/Xbar-R-Chart/Contoh-Xbar-R-Chart-1/XR%20contoh%201%20rumus%20cpk.jpg.1379579058475.jpg?attredirects=0
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Contoh Soal Xbar dan R-chart

Kesimpulan terkait kapabilitas proses adalah

Nilai Cp sebesar 0.6410 ternyata kurang dari 1, 
hal ini menunjukkan kapabilitas proses untuk
memenuhi spesifikasi yg ditentukan rendah.

Nilai Cpk sebesar 0.4615 yang diambil dari
nilai CPL menunjukkan bahwa proses cenderung

mendekati batas spesifikasi bawah. 
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