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ABSTRAK 

Tujuan kajian ini dilakukan adalah untuk menentukan samada proses pembuatan tablet 

Magnesium Trisilieate berada dalam kawalan statistik atau pun tidak. Selain itu, kajian ini 

juga adalah untuk memantau nilai masa hadapan proses pembuatan tablet Magnesium 

Trisilteate. Analisis dimulakan dengan melakukan alat asas dalam kawalan proses 

berstatistik. Nilai had kawalan atas bagi fasa pertama dikira dan carta kawalan 

Multivariate Hotelling fl dikaji. Didapati bahawa proses berada di luar kawalan statistik 

dan ciri kualiti diameter tablet menjadi punca berlakunya isyarat di ]uar kawalan statistik. 

Penyingkiran cerapan ke enam dan ke lapan dilakukan secara peringkat demi peringkat 

sehingga proses berada dalam kawalan statistik. Setelah itu, nilai had kawalan atas fasa 

kedua dikira. Pemantauan bagi proses pembuatan tablet bulan Disember 2006 dilakukan 

dengan menggunakan had kawalan atas fasa kedua. Hasil analisis mendapati bahawa 

proses pembuatan tablet Magnesium Trisilieate adalah di luar kawalan statistik bagi bulan 

Disember 2006. Ciri kualiti yang bermasalah adalah peratus kehancuran tablet. 
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USAGE OF MULTIV ARIA TE CONTROL CHART IN MAGNESIDM 

TRISILICATE PRODUCTION PROCESS 

ABSTRACT 

The objective of this research is to check whether the production of Magnesium 

Trisilicate in November 2006 was under control. Besides that, the purpose for this 

research is also for monitoring the future production. The analysis began with seven 

statistical process control tools. The upper control limit for the phase one will be 

calculated first, than the Rotelling T2 Multivariate Control Chart will be examined. The 

result had showed that the process was out of control and the signal out of control was 

caused by the diameter of the tablets. The sixth and the eight observations have been 

removed by stages until the process will be under controlled. After that, the second upper 

control limit for phase two was being calculated. The upper control limit will be used as 

to monitor the future production, December 2006 production of Magnesium Trisilicate. 

Once again, the result showed that the process is out of control. The percentage of the 

tablets friability is the contributor to this occurrence. 
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BABI 

PENDAHULUAN 

1.1 Pengenalan 

Apabila sesuatu produk itu dihasilkan, objektifutamanya sudah pasti inginkan produk 

itu berk'Ualiti . Namun begitu, tidak semua impian akan menjadi kenyataan. Setiap 

benda yang baik itu sukar untuk didapati dan banyak us aha perlu dilakukan bagi 

menghasilkannya. Begitu jugalah analoginya dengan kualiti produk. Walaupun kita 

telah sedaya upaya membuat perancangan yang mantap dan menggunakan bahan 

ataupun input yang terbaik bagi penghasilan sesuatu produk, tetapi ini belum pasti 

dapat menjamin h.'Ualiti produk tersebut. 

Perbidalan mengatakan bahawa "setiap masalah, ada jalan penyelesaiannya 

dan setiap jalan penyelesaian didapati daripada puneanya". lni bermaksud sesuatu 

masalah itu dapat dielakkan jika kita berupaya mengawal faktor-faktor yang 

menyumbang kepada punea masalah tersebut. Di sini dapat dilihat bahawa masalah 

kita adalah bagi memastikan kualiti sesuatu produk itu terjarnin, dan punea masalah 

sudah tentulah prosesnya Fak1:or-faktor yang mempengaruhi proses pula adalah eiri-

em yang diukur semasa proses dijalankan. Maka jelaslah bahawa proses adalah 

peneorak kepada kualiti sesuatu produk. Jika baik prosesnya, maka baiklah 
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produknya. Oleh yang demikian kawalan terhadap proses adalah sesuatu yang 

mandatori , bagi menjamin produk sentiasa berada pada tahap kualiti yang ditetapkan. 

Namun, kawalan terhadap proses itu adalah lebih tepat dan lebih saintifik lagi jika 

dikatakan sebagai kawalan proses berstatistik. 

1.2 Kawalan Proses Be.·statistik 

Berdasarkan Bisell (1994), perkataan kawalan proses berstatistik terbit daripada 

gabungan tiga patah perkataan iaitu kawalan, proses dan statistik. Kawalan bermaksud 

pengurusan yang efektif, proses pula adalah satu ak-tiviti yang mengubah input kepada 

output manakala statistik adalah pengumpulan, persembahan dan menganalisis data 

secara efektif. Oleh yang demikian maksud keseluruhan perkataan kawalan proses 

berstatistik ini adalah pengurusan yang efektif semasa proses dijalankan dengan 

mengurnpul dan menganalisis data yang diperolehi secara efektif. 

Dalam kaj ian ini, penyelidik memberikan tumpuan terhadap kawalan proses 

bagi penghasilan produk. Kawalan dilakllkan daripada peringkat permulaan proses 

sehingga peringkat akhir proses. Semasa kawalan dilakukan, data diarnbil pada selang 

masa tertentu. Melalui data ini, carta kawalan multi pembolehubah dibina dan 

dianalisis. Carta kawalan ini mengukur semua jenis variasi yang ada pada proses. 

Sebarang variasi yang mengganggu semasa proses dijalankan, dikenal pasti. Selalunya 

variasi berpunca daripada pekerja, mesin dan bahan-bahan yang digunakan bagi 

penghasilan produk tersebut seperti berat, diameter, ketebalan, ketahanan atau 

kekuatan struktur tablet, peratus kehancuran tablet dan peratus kandungan air pada 

tablet. Apabila variasi ini wujud, maka proses perlu diubahsuai bagi menyingkirkan 
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variasi tersebut. Setelah itu, barulah proses diteruskan sehingga produk yang 

dikehendaki beIjaya dihasilkan tanpa terganggu kualitinya. 

1.3 Kepentingan Kawalan Proses Bel"Statistik 

Menurut Smith (2004), tujuan utama kawalan proses berstatistik ini adalah sebagai 

satu langkah pencegahan bagi penghasilan produk yang tidak berkualiti. Apabila 

bilangan penghasilan produk yang tidak berkualiti dapat dikurangkan, kadar jualan 

produk meningkat, maka risiko untuk syarikat mengalami kerugian juga dapat 

dikurangkan. lni adalah kerana kadar jualan produk berkadar songsang dengan kadar 

kerugian syarikat. Jika kadar jualan meningkat, kadar kerugian akan menurun dan 

pulangan modal menjadi lebih besar. Dengan demikian, syarikat akan dapat 

mempertingkatkan lagi kadar penghasilan produknya bagi mengaut keuntungan yang 

lebih banyak. Begitulah hebatnya implikasi kawalan proses berstatistik terhadap 

penghasilan produk. 

1.4 Lata)" Belakang Kajian 

Dalam kajian ini, penyelidik telah mengambil data daripada sebuah kilang yang 

terIetak di Kedah. Kilang ini telah beroperasi selama tujuh tahun, bermula pada tahun 

2000. Produk yang dikeluarkan oleh kilang ini adalah tablet gastrik atau nama 

saintifikllya adalah Magnesium rrisi licate . Tablet gastrik ini berfungsi bagi mengubah 

kandungan asid di dalam perut, dengan mengikat atau meneutralkan asid yang 

berlebihan. Antara yang diperlukan bagi keseluruhan proses pembuatan tablet ini 

adalah bahan-bahan kimia yang berkaitan, mesin pengisar, mesin pengadun, mesin 
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pembakar, mesm penimbang berat, mesm pemampat, penebuk atau acuan bagi 

membentuk tablet, penguji nilai pH dan botol kosong. 

Proses pembuatan tablet bermula dengan mencampurkan kesemua bahan kimia 

yang diperlukan mengikut sukatan dan nisbah yang betul. Antaranya bahan kimia 

terse but adalah aluminium hydroxide, magnesium trisilicate (AHMT) dan air. 

Campuran ini akan dikisar menggunakan mesin pengisar sehingga menjadi sebatian. 

Berat sebatian direkodkan. Setelah itu sebatian ini disukat nilai pHnya sebelum diadun 

menggunakan mesin pengadun sehingga ia menjadi adunan. Pengujian nilai pH ini 

dilakukan dengan menggunakan alat penguji nilai pH yang khas. Ini penting bagi 

memastikan sebatian tersebut mempunyai julat nilai pH antara tiga hingga lima 

Kemudian adunan ditimbang dan bacaannya diambil. Adunan itu dimampatkan 

dengan menggunakan mesin pemampat sebelum ia dikenakan acuan atau ditebuk, bagi 

mendapatkan bentuk bulat seperti yang dilihat pada tablet. Adunan yang telah siap 

dibentuk, dibakar dengan menggunakan mesin pembakar pada suhu yang tertentu. 

Istilah Kimia bagi proses ini adalah menukarkan cecair (sebatian) kepada pepejal 

(adunan yang siap dibakar). 

Setelah proses pembakaran selesai dijalankan, pada peringkat ini tablet sudah 

dikatakan terhasil. Kemudian ujian-ujian kualiti dilakllkan ke atas tablet. Ujian-ujian 

ini terbahagi kepada dua iaitu ujian kimia dan ujian fizikal . Bagi ujian kimia, ia akan 

melihat kandungan bahan kimia iaitu aluminium dan magnesium samada ia mengikut 

nisbah dan sukatan yang ditetapkan. Penentuan nisbah dan sukatan bahan kimia yang 

tepat adalah perlu bagi memastikan tablet terse but menjalankan fungsinya dengan baik 
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iaitu mampu meneutTalkan kandungan asid yang berlebihan dalarn perut. Ini penting 

supaya tablet tersebut dapat membantu pengguna yang menghidapi masalah gastrik 

dan tidak pula memudaratkan pengguna. 

Ujian kedua pula adalah ujian fizikal yang mana bertujuan menguji kualiti 

tablet itu sendiri secara fizikal seperti berat, diameter, ketebalan, ketahanan atau 

kel...'Uatan struktur tablet, peratus kehancuran tablet dan peratus kandungan air pada 

tablet. Bagi pengukuran berat, secara rawak, 20 biji tablet diambil bagi setiap cerapan, 

ditimbang dan dikirakan purata bagi satu tablet. Bacaan kemudian diambil. 

Tujuan ujian berat ini dijalankan adalah bagi memastikan kandungan dan berat 

setiap tablet menepati piawaian yang ditetapkan. Ini dapat mengelakkan daripada 

berJal...'Uflya aduan daripada pengguna yang menyatakan bahawa tablet tersebut 

mengandungi dos yang berlebihan. Jika perkara ini terjadi, maka pihak syarikat boleh 

menunjukkan rekod ujian yang dijalankan yang mana menjadi bukti kepada kawalan 

kualiti syarikat. 

Pengui'UTan seperti diameter, ketebalan dan ketahanan atau kekuatan struktur 

tablet itu, dikategorikan sebagai ujian dimensi. Istilah ujian dimensi boleh ditakrifkan 

sebagai ujian bagi memastikan rupa bentuk fizikal tablet tersebut mengikut spesifikasi 

yang ditetapkan. Sebanyak lima tablet diambil secara rawak, bagi setiap cerapan untuk 

menjalankan ujian dimensi ini. Pengukuran bagi ujian diameter dan ujian ketebalan 

dibuat dengan menggunakan angkup vernier. Setelah itu bacaan diambil. Kedua-dua 

ujian ini berfungsi bagi memastikan bentuk tablet yang terhasil adalah konsisten dan 

pada standard yang dikehendaki. 
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Ujian dimensi yang terakhir adalah ujian ketahanan atau kekuatan struktur 

tablet. Bagi menjalankan ujian ini, satu alat khas digunakan, dan sejurnlah daya 

dikenakan ke atas tablet sehingga tablet tersebut hancur. lni bertujuan untuk 

mengetahw jumlah daya maksimum yang boleh diterima oleh tablet supaya tablet 

tidak haneur. Daya maksimum yang dikenakan direkodkan, dan peratus kehaneuran 

tablet ilikira. Oleh itu, secara tidak langsung, melalw ujian ketahanan atau kekuatan 

struktur tablet ini, keputusan bagi ujian peratus kehancuran tablet diperolehi. 

Relevannya bagi kedua-dua ujian ini dijalankan adalah supaya pihak yang 

terbabit dalam proses penghantaran tablet, tahu akan kadar hentakan yang boleh 

diterima oleh tablet. Contohnya jika lori penghantaran melailli jalan yang tidak rata, 

berbonggol atau pun berlopak, pemandu berkenaan bolehlah mengambil langkah 

beIjaga-jaga dengan mengurangkan kelajuan pemanduannya supaya tablet yang 

illbawa tidak haneUf. Maka, masalah seperti tablet yang dihantar ke pengedar haneur 

dan terpaksa dikembalikan tidak timbu!. 

Sebanyak 20 biji tablet dipilih secara rawak bagi ujian peratusan kandungan air 

pada tablet. Keputusan bagi ujian ini diperolehi dengan mengira berat sebelum dan 

selepas adunan dibakar iaitu peringkat di mana sebelum dan selepas tablet dihasilkan. 

Setelah tablet melalw kesemua ujian kualiti ini, barulah tablet sedia untuk dibotolkan, 

dibungkus dan seterusnya dihantar ke pengedar. Rajah 1.1 dan Rajah 1.2 adalah 

contoh carta alir bagi proses pembuatan dan pengeluran tablet. 
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Carnpurkan bahan 
kimia 

Kisar sehingga menjadi sebatian, arnbil nilai pH, ditimbang 

Sebatian diadun, ditimbang 

Adunan dimarnpatkan, ditebuk 

Adunan dibakar 

Tarnat 

Rajah 1.1 Carta a1ir bagi proses pembuatan tablet. 
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Ujian kimia, ujian fizikal 

Dibungkus 

Dihantar ke pengedar 

Tarnat 

Rajah 1.2 Carta alir bagi proses pengeluaran tablet. 

Terdapat beberapa langkah berjaga-jaga yang perlu diarnbil sepanjang proses 

pembuatan tablet, bagi mengawal mutu produk supaya ia sentiasa berada pada tahap 

spesifikasi kualiti yang ditetapkan. Langkah berjaga-jaga yang pertarna adalah semasa 

mencarnpurkan kesemua bahan kimia dengan memastikan sukatan dan nisbahnya 

adalah tepat. Ini penting bagi mengelakkan berlakunya kemerosotan pada h.'Ualiti 

kerana kandungan bahan kimialah yang menentukan struktur dan fungsi tablet yang 

terhasil. Jika kandungannya tidak tepat, tablet yang terhasil mungkin akan terlalu 

keras atau terlalu lembut, mudah rapuh, terlalu tebal atau terlalu nipis, terlalu kecil 
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