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Abstrak

Kualitas telah menjadi salah satu faktor keputusan konsumen
yang paling penting dalam pemilihan antara produk dan jasa yang
bersaing. Suatu produk memiliki kualitas apabila sesuai dengan
standar kualitas yang telah ditentukan. PT Philips Indonesia salah
satu perusahaan terbesar sebagai produsen lampu. Pada bulan
September 2014 kualitas proses produksi lampu TL di PT Philips
Indonesia memiliki persentase cacat yang tinggi. Salah satu
subproses yang memiliki persentase cacat tinggi yaitu subproses
stem making & mounting. Sampel yang berbeda-beda dan
karakteristik kualitas bisa diukur dengan melihat apakah produk
itu cacat atau tidak maka metode statistika yang digunakan adalah
peta kendali atribut yaitu peta kendali U. Data diambil selama 2
tahap yaitu tahap 1 dan tahap 2. Penelitian ini bertujuan
mengetahui kapabilitas proses produksi lampu TL pada subproses
stem making & mounting sudah kapabel atau tidak. Hasilnya
menunjukkan bahwa tidak ada pergeseran proses antara tahap 1
dan tahap 2, kapabilitas proses tahap 1 dan 2 belum kapabel. Dari
hasil diagram pareto tahap 1 cacat tertinggi yaitu elektrode satu
dan terendah centerland tidak ada. Sedangkan pada tahap 2
tertinggi yaitu tanpa coil dan terendah centerland tidak ada.

Kata Kunci : Lampu TL, Peta Kendali U, Kapabilitas Proses,
Pergeseran Proses, Diagram Pareto.
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Abstract

Quality has become omne of the most important factors for
consumer’s decision to choose between products and services
competition. A product has the quality if it’s according to the
quality standard that have been determined before. PT Philips
Indonesia is one of the biggest lamp manufacturer. On September
2014 the quality of fluorescent lamp production process in PT
Philips Indonesia had a high defect percentage. One subprocess
that had a high defect percentage was stem making and mounting
subprocesses. Different samples and quality characteristics can
be measured by looking at whether the product is defective or not,
the statistical method that be used was the attribute control chart,
it’s a map of the U control. The data were collected during two
stages: stage 1 and stage 2. This research aims to determine the
process capability production of fluorescent lamp on stem
subprocesses making and mounting already capable or not. The
results show that there is no shift in the process between stage 1
and stage 2, the process capability stages 1 and 2 have not been
capable. From the Pareto diagram, the highest defect of stage 1 is
one electrode and the lowest is no centerland. And the highest
defect of stage 2 is no coil and the lowest is no centerland.

Keywords : Fluorescent Lamp, Control Diagram U, Process
Capability, Shifting Process, Pareto Diagram.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kualitas telah menjadi salah satu faktor keputusan konsumen
yang paling penting dalam pemilihan antara produk dan jasa yang
bersaing. Fenomena ini meluas, terlepas dari apakah konsumen
adalah individu, organisasi industri, toko ritel, bank atau lembaga
keuangan, atau program pertahanan militer. Akibatnya,
pemahaman dan peningkatan kualitas adalah faktor kunci yang
menyebabkan keberhasilan bisnis, pertumbuhan, dan daya saing
(Montgomery, 2009). Suatu produk memiliki kualitas apabila
sesuai dengan standar kualitas yang telah ditentukan. Produk
cacat adalah produk yang memiliki kualitas tidak sesuai dengan
standar yang ditentukan oleh perusahaan. Oleh sebab itu, untuk
mengatasi produk cacat menggunakan pengendalian kualitas
dalam menentukan proses produksi berikutnya agar tidak
memberikan kerugian terus-menerus terhadap perusahaan.
Pengendalian kualitas adalah alat pemecahan masalah yang
berguna dalam mencapai stabilitas proses dan meningkatkan
kemampuan melalui pengurangan variabilitas (Montgomery,
2009). Pengendalian kualitas sangat penting karena dapat
meningkatkan mutu sebuah produk.

PT Philips Indonesia salah satu perusahaan terbesar sebagai
produsen lampu ternama di Indonesia menjadikan Indonesia basis
produksi lampu TL dan neon terbaiknya di dunia dengan produksi
mencapai ratusan juta lampu per tahun. Perusahaan yang
bertempat di Jalan Berbek Industri I 5-19 Sidoarjo ini memiliki
proses produksi 5 VTL dan hanya 2 VTL yang digunakan setiap
kali produksi. Setiap VTL memiliki 7 subproses produksi, dimana
masing-masing subproses tersebut terdiri dari beberapa kriteria
lampu reject.

Pada bulan September 2014 kualitas proses produksi lampu
TL di PT Philips Indonesia memiliki persentase cacat yang tinggi.
Salah satu subproses yang memiliki persentase cacat tinggi yaitu
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subproses stem making & mounting yaitu sebesar 25,6%. Pada
subproses ini terdapat 5 jenis cacat yang sering terjadi yaitu
elektrode satu, elektrode silang, coil lepas, tanpa coil dan
cebterland tidak ada. Jumlah produksi tiap harinya berbeda-beda
tergantung dengan VTL yang berproduksi pada hari itu sehingga
jumlah sampel tiap harinya berbeda-beda. Sampel yang berbeda-
beda dan karakteristik kualitas bisa diukur dengan melihat apakah
produk itu cacat atau tidak maka metode statistika yang
digunakan adalah peta kendali atribut yaitu peta kendali U.

Penelitian sebelumnya yang telah dilakukan di PT Philips
Indonesia khusunya VTL 1 yaitu dilakukan oleh Muhammad
Yogie Wiratmoko (2014) tentang “Peningkatan kualitas proses
produksi dengan pendekatan lean manufacturing (studi kasus: PT
Philips Lighting Surabaya)”. Sedangkan penelitian sebelumnya
yang membahas tentang peta kendali U yaitu dilakukan oleh Sigit
Budiantono (2014) dan oleh Dias Ardha Pradita (2014). Tujuan
dari penelitian ini adalah ingin mengetahui kapabilitas proses
produksi lampu TL pada subproses stem making & mounting
sudah kapabel atau tidak.

1.2 Rumusan Masalah

Pada bulan September 2014 di subproses stem making &
mounting PT Philips Indonesia memiliki persentase cacat 25,6%
sehingga untuk melihat proses selanjutnya sudah lebih baik atau
tidak diambil permasalahan yang dalam penelitian ini yaitu
sebagai berikut.

1. Apakah terdapat pergeseran proses produksi pembuatan
lampu TL di subproses stem making & mounting PT Philips
Indonesia pada bulan Oktober dan November 20147

2. Bagaimana kapabilitas proses produksi pembuatan lampu TL
di subproses stem making & mounting PT Philips Indonesia
pada bulan Oktober dan November 20147

3. Jenis cacat apakah yang paling dominan pada proses
produksi pembuatan lampu TL di subproses stem making &
mounting PT Philips Indonesia?



1.3

Tujuan
Berdasarkan permasalahan diatas, maka tujuan yang akan

dilakukan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut.

L.

Menguji pergeseran proses produksi pembuatan lampu TL di
subproses stem making & mounting PT Philips Indonesia
pada bulan Oktober dan November 2014.

Menganalisa kapabilitas proses produksi pembuatan lampu
TL di subproses stem making & mountingPT Philips
Indonesia pada bulan Oktober dan November 2014.

. Mengetahui jenis cacat yang paling dominan pada proses

produksi pembuatan lampu TL di subproses stem making &
mounting PT Philips Indonesia.

1.4 Manfaat

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini yaitu sebagai
berikut:
1. Bagi peneliti, sebagai penerapan teori-teori yang telah

1.5

diperoleh selama perkuliahan ke dalam dunia kerja dan
sebagai pengalaman dalam menganalisis permasalahan yang
ada khususnya dalam dunia industri.

Bagi perusahaan, hasil penelitian ini diharapkan dapat
memberikan informasi melalui ilmu statistik dalam
meningkatkan kualitas produksi dan sebagai bahan
pertimbangan untuk mengambil kebijakan dalam hal process
quality dalam laporan rejectkhususnya subproses stem
making & mounting PT Philips Indonesia.

Batasan Masalah
Data yang digunakan dalam penelitian ini berupa data lampu

reject pada departemen TL di subproses stem making &
mounting PT Philips Indonesia pada VTL (unit) 1.



(halaman ini sengaja dikosongkan)



BAB II
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Pergeseran Proses

Pergeseran proses adalah membandingkan antar rata-rata
pada proses 1 dan 2 yaitu menggunakan uji rata-rata 2 populasi.
Berikut hipotesis yang digunakan untuk uji rata-rata 2 populasi
dengan varians diketahui (Montgomery, 2009) :

Ho:pi=p
Hy:p £
Statistik Uji :
X, —x, —A
=" @D
ol o)
n.on

Daerah Penolakan : Tolak Hy, jika Z > Z,,, atau Z < -Z,,

2.2 Kapabilitas Proses
Penentuan kapabilitas proses dilakukan setelah proses telah
berada dalam batas kendali. Sebuah proses dikatakan berada
dalam batas kendali jika variasi yang terjadi pada sistem
disebabkan oleh variasi penyebab umum. Dalam mengukur
variabilitas proses, menganalisis variabilitas terhadap persyaratan
produk atau spesifikasi dan membantu pengembangan
manufaktur dalam menghilangkan atau mengurangi variabilitas
disebut analisis kapabilitas proses (Montgomery, 2009).
Suatu proses dikatakan kapabel jika memenuhi beberapa
syarat berikut ini
1. Proses terkendali secara statistik yaitu menggunakan peta
kendali.
2. Memiliki akurasi dan presisi yang tinggi dimana dalam peta
kendali atribut dilihat dari indeks kapabilitas proses p* p«

Berikut kapabilitas proses peta kendali u (Bothe, 1997):
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(u)x e—M
P(x=jumlah cacat pada unit tunggal) = T ,Xx=1,2,..
2.2)
Dimana:
x = jumlah cacat perunit
u =rata-rata cacat perunit
e =2,7182818
Nilai u tidak diketahui, maka diestimasi dari 4 atau ¢
_ ~ C
=u atau U= ; 2.3)

Pada beberapa unit produksi terdapat lebih dari satu unit cacat (x
> 1) maka total unit cacat adalah
p’=p (x21)=1-p(x=0) (2.4)
pada perhitungan distribusi poisson dengan 0 cacat maka akan
terjadi
0 -u —u
p(x=0)= (u)o,e = lel =e’ (2.5)

Jika p(x=0) adalah persentase produk yang tidak cacat maka
persentase produk cacat p’ menjadi :

p=1—-p(x=0=1—e" (2.6)
Apabila ditransformasikan pada distribusi normal maka

perhitungan nilai kemampuan proses dengan standar kualitas 3
sigma adalah (Bothe,1997) :

Lo Z(P')

p Pk =

2.7)

PMrotarr = IA7'X106



Kategori indeks p” » dapat dibedakan menjadi 3 yaitu :

1. Jika p” < 1 maka proses dikatakan kurang baik atau tidak
kapabel.

2. Jika p”p =1 maka proses dikatakan dalam keadaan cukup
baik

3. Jika 5> 1 maka proses dikatakan dalam keadaan paling
baik.

2.3 Peta Kendali U

Pengendalian kualitas secara statistik merupakan suatu
metode untuk memeriksa dan memelihara tingkat kualitas yang
diinginkan dalam suatu produk atau proses yang telah ditentukan
yaitu menggunakan peta kendali. Ada 2 jenis peta kendali yaitu
atribut dan variabel. Salah satu peta kendali atribut yaitu peta
kendali u.

Peta kendali u digunakan untuk menunjukkan banyaknya
cacat dalam suatu unit produksi dan produk tersebut tidak
memenuhi standart. Peta kendali # ukuran sampelnya bisa sama
bisa berbeda. Jika menemukan unit keseluruhan ketidaksesuaian
dalam sampel wunit pemeriksaan, maka rata-rata jumlah
ketidaksesuaian per unit inspeksi menggunakan rumus
(Montgomery, 2009) :

u =Si (2.8)
n

Dimana:
¢; = jumlah cacat dalam sampel ke i
n; = ukuran sampel ke i
Parameter untuk menentukan batas kendali didapat dari
rumus:

GT=u=2— (2.9)



BKA=u+3
(2.10)

BKB =u—3 L

Tabel 2.1 Struktur Data Peta Kendali u

SubgrupSam el (n) Jumlah Cacat | Rata-rata jumlah
(m) P (©) cacat (u)
¢
1 ny Cq ul =
n
c
2 n Cy u2 = -2
n,
c
m Ny Cm u, = =
nm

2.4 Diagram Pareto

Diagram Pareto adalah sebuah diagram distribusi frekuensi
(atau histogram) dari data atribut yang diatur berdasarkan
kategori. Grafik Pareto sering digunakan untuk mengukur dan
menganalisa langkah-langkah DMAIC. Untuk menggambarkan
grafik Pareto maka harus menghitung total frekuensi kejadian dari
setiap jenis cacat. Berdasarkan hasil tersebut maka akan
dihasilkan diagram dengan berbagai jenis cacat. Dengan diagram
pareto dapat dengan cepat dan visual mengidentifikasi jenis yang
paling sering terjadi cacat. Jadi penyebab jenis cacat ini mungkin
harus diidentifikasi dan dianalisis terlebih dahulu. Perhatikan



bahwa grafik Pareto tidak secara otomatis mengidentifikasi cacat
yang paling penting, tetapi hanya yang paling sering dengan
mengurutkan dari yang berfrekuensi besar ke frekuensi kecil
(Montgomery, 2009).

90 {
80 L 100
70
L 80
60 {
o
S
o
8 2o Leo &
< I
£ 40 &
3
0l L 40
20
L 20
0 _ _ _ _ 0
Jenis Cacat Cacat 1 Cacat 2 Cacat 3 Cacat 4

Gambar 2.1 Diagram Pareto

2.5 Diagram Ishikawa

Fishbone diagram (diagram tulang ikan — karena bentuknya
seperti tulang ikan) sering juga disebut Cause-and-Effect
Diagram atau Ishikawa Diagram diperkenalkan oleh Dr. Kaoru
Ishikawa, seorang ahli pengendalian kualitas dari Jepang, sebagai
satu dari tujuh alat kualitas dasar (7 basic quality tools). Fishbone
diagram digunakan setelah cacat, kesalahan, atau masalah telah
diidentifikasi dan diisolasi untuk analisis lebih lanjut guna
menganalisa penyebab potensi ini tidak diinginkan (Montgomery,
2009).
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Method Machine Material
Masalah
—> —> —
Measurement Environtment Man

Gambar 2.2 Diagram Ishikawa

2.6 Proses Produksi Lampu TL

Proses produksi lampu TL di PT Philips Indonesia yaitu
sebagai berikut.

Proses produksi yang dijalankan oleh Departemen VTL
merupakan sebuah proses perakitan untuk menggabungkan
seluruh material lampu. Proses pembuatan lampu diawali dengan
proses paralel secara bersamaan tetapi material masuk ke mesin
yang berbeda. Untuk material tube masuk ke dalam mesin coating
& drying dan untuk material exhaust tube, lead in wire, dan flare
dilakukan pembentukan yang menggabungkan material dengan
mesin stem making. Pada mesin coating & drying digunakan
pemberian warna putih pada tube, setelah itu dilakukan perataan
melalui drying supaya warna putih merata ke seluruh tube.
Setelah melewati proses coating & drying proses selanjutnya
yaitu masuk ke mesin sintering oven fungsinya untuk membakar
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dan mengeringkan lapisan kimia yang ada di dalam tube sehingga
hanya lapisan fosfor saja yang tertinggal disana, setelah itu
melewati proses wipping & marking yang fungsinya untuk
membersihkan pinggiran tube dari warna putih. Sebelum masuk
ke mesin pumping, pada proses paralel awal tadi harus
terselesaikan terlebih dahulu. Prosesnya yaitu material exhaust
tube, lead in wire dan flare ke mesin stem making. Di mesin stem
making ini material tersebut digabungkan jadi satu. Setelah stem
terbentuk, kemudian di alirkan menuju mesin mounting melalui
sebuah konveyor oven lehr. Konveyor ini berfungsi sebagai
proses annealing untuk menurunkan dan menjaga suhu dari stem
supaya tidak berubah secara cepat. Hal ini dilakukan untuk
menghindari crack yang mungkin terjadi ketika stem dingin
secara cepat. Proses selanjutnya adalah proses mounting. Mount
merupakan gabungan antara stem dengan coil. Coil merupakan
bagian lampu yang nantinya terbakar sehingga lampu dapat
mengeluarkan cahaya. Pada proses mounting ini, jika coil yang
akan dipasang cukup panjang, maka coil akan disanggah oleh
support wire. Mount yang terbentuk dialirkan untuk menuju
proses selanjutnya yaitu proses sealing. Proses ini
menggabungkan tube dengan mount yang terbentuk sehingga
bentuk lampu sudah mulai terlihat lengkap dengan isinya. Proses
ini membakar bagian flare hingga menyatu dengan tube.
Selanjutnya masuk dalam mesin pumping. Dalam proses ini
lampu dibersihkan dalamnya menggunakan nitrogen dan vacum.
Setelah bersih kemudian di isi dengan gas argon dan kemudian
ditutup dengan bagian exhaust tube nya. Output dari lampu ini
yaitu lampu tanpa cap. Hasil dari mesin pumping masuk ke proses
capping yaitu proses penggabungan uncap dengan cap. Cap yang
akan digabungkan sebelumnya di isi semen  setelah itu
memasukkan LIW ke dalam cap. Setelah cap terpasang, lampu
mendapatkan proses finishing. Lampu di inspeksi dengan uji
nyala. Setelah selesai, proses selanjutnya yaitu packing, lampu
dikemas dalam sebuah kardus yang sudah berlogokan Philips.
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Menerima Material (Bahan
Baku)
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Stem Making

Mounting

A OO0

Gambar 2.3 Proses Produksi
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Inspeksi subproses stem
making & mounting

Coating & Drying

Sintering

Wipping & Marking

Sealing
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Gambar 2.3 Proses Produksi (Lanjutan)
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Pumping
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Gambar 2.3 Proses Produksi (Lanjutan)




BAB IlI
METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Pengambilan Sampel

Data yang digunakan diperoleh dari lampu reject hasil proses
produksi pembuatan lampu TL di VTL (unit) 1 subproses stem
making & mounting PT Philips Indonesia pada Oktober-
November 2014. PT Philips Indonesia menerapkan 3 shift dalam
sehari dimana masing-masing shift terdiri dari 8 jam kerja. Setiap
1 jam kerja kapasitas produksi yaitu sebanyak 1.500 lampu TL.
Proses inspeksi dilakukan dengan cara mengumpulkan semua
komponen-komponen reject pada subproses stem making &
mounting (lihat Gambar 2.3). Setelah komponen itu terkumpul
maka dikategorikan masuk ke jenis cacat sesuai dengan yang
telah ditentukan.

Berikut struktur data proses inspeksi di PT Philips
Indonesia:

Tabel 3.1 Struktur Data Proses Inspeksi

Karakteristik Kualitas
Subgroup | Sampel Jumlah Cacat
(m) (n) X% | X | X | Xs
1 n; X11 X2 X31 X42 Xs51 Ci
2 ny X12 X2 X32 X42 Xs2 G,
m Ny X1m X2m X3m X4m X5m Cm
Keterangan :
m = jumlah subgroup
n = ukuran sampel

X; = karakteristik kualitas ke-1

Xjj = jumlah cacat pada karakteristik kualitas
ke-i dan subgroup ke-j

C; =jumlah cacat pada subgroup ke-i

15
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3.2

Identifikasi Variabel
Variabel penelitian yang digunakan dalam penelitian ini

adalah data jumlah reject pada subproses stem making &
mountingPT Philips Indonesia. Variabel-variabel jenis cacat yaitu
sebagai berikut.

a.

Electrode Satu (X;)

Elektrode satu (single electrode) merupakan jenis cacat yang
dikarenakan salah satu corong elektrode buntu/kotor,
penahan elektrode pada corong kurang buka dan guntung
elektrode seret.

Electrode Silang (X3)

Elektrode silang (diagonal) merupakan jenis cacat yang
disebabkan karena posisi corong tidak center, pemencar
elektrode terlalu naik/tidak rata dan puches bengkok.

Coil lepas (X3)

Coil lepas (unclamp coil) adalah jenis cacat yang disebabkan
karena material coil pendek sebelah, KMDP terbakar dan
hasil tekukan elektrode tidak sesuai spesifikasi.

Tanpa coil (Xy)

Tanpa coil (uncoil) merupakan jenis cacat yang dikarenakan
material coil pendek, jepit coil telalu lebar dan tidak sumbu.
Centerlead tidak ada (Xs)

Centerland tidak ada (no centerland) merupakan jenis cacat
dikarenakan poces cacat/bengkok, poces buntu dan sepatu
centerland terlalu keras.

3.3 Langkah Analisis

Langkah analisis yang dilakukan dalam penelitian ini adalah

sebagai berikut

1.

2.

Melakukan analisis pergeseran proses antara tahap 1 dan
tahap 2.

Melakukan evaluasi proses produksi pada tahap 1 bulan
Oktober 2014 dengan menggambarkan peta kendali U sudah
terkendali atau tidak. Jika belum terkendali dicari akar
permasalahan menggunakan diagram ishikawa dan jika
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sudah terkendali dilanjutkan menghitung indeks kapabilitas
proses untuk tahap 1 bulan Oktober 2014.

3. Melakukan evaluasi proses produksi pada tahap 2 bulan
November 2014 dengan menggunakan rata-rata pada peta
kendali U yang sudah terkendali pada tahap 1. Setelah proses
terkendali maka dilanjutkan dengan menghitung indeks
kapabilitas proses untuk tahap 2 bulan November 2014.

4. Melakukan evaluasi jenis cacat menggunakan diagram pareto

5. Menarik kesimpulan.

Berdasarkan langkah analisis yang telah dijabarkan di atas,
maka bentuk diagram alir dari penelitian ini adalah sebagai
berikut.



y

Uji Pergeseran
Proses

¢

Peta Kendali U I<

v
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v

| Diagram Pareto |

y

Kesimpulan

Gambar 3.1 Diagram Alir Langkah Analisis




BAB IV
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

4.1 Analisis Pergeseran Proses
Analisis pergeseran proses digunakan untuk mengetahui
perbedaan antara proses pada tahap 1 yaitu bulan Oktober 2014
dengan proses tahap 2 pada bulan November 2014 di subproses
stem making & mounting PT Philips Indonesia. Analisis akan
menggunakan uji rata-rata 2 populasi. Berikut hipotesis yang
digunakan.
Ho : tidak ada pergeseran proses pada tahap 1 dan tahap 2
H, : ada pergeseran prosespada tahap 1 dan tahap 2
Berdasarkan hasil perhitungan pada Lampiran 2 didapatkan
Z sebesar 1,512. Jika menggunakan tingkat signifikan 5% maka
nilai Z (1,512) < Z,, (1,96) sehingga H, gagal ditolak. Jadi dapat
disimpulkan bahwa jumlah cacat pada tahap 1 tidak mempunyai
perbedaan yang signifikan terhadap jumlah cacat pada tahap 2.
Artinya, tidak ada pergeseran proses pada bulan Oktober 2014
dan November 2014 di subproses stem making & mounting PT
Philips Indonesia sehingga batas kendali pada peta kendali yang
sudah terkendali pada tahap 1 bisa digunakan untuk batas kendali
peta kendali tahap 2.

4.2 Evaluasi Proses Produksi

Penentuan kapabilitas proses dapat dilakukan jika syarat
untuk menentukan kapabilitas telah terpenuhi yaitu peta kendali
yang digunakan untuk melihat proses produksi sudah terkendali
secara statistik, memiliki akurasi dan presisi tinggi yang diukur
menggunakan indeks kapabilitas proses. Analisis evaluasi proses
produksi lampu TL di PT Philips Indonesia akan dilakukan pada
subproses stem making & mounting selama 2 tahap yaitu pada
bulan Oktober 2014 dan November 2014.

19
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4.2.1 Evaluasi Proses Produksi Bulan Oktober 2014

Analisis proses produksi pada bulan Oktober 2014 di PT
Philips Indonesia dilakukan pada subproses stem making &
mounting. Berikut hasil evaluasi proses produksi menggunakan
peta kendali u pada data Lampiran 1.

0,012
0,011
0,010
BKA=0,009624
0,009

0,008 U=0,008193

Count Per Unit

0,007 - BKB=0,006762

0,006

Sample

0,005
0,004

0,003

tanggal

Gambar 4.1 Peta Kendali U Tahap 1

Gambar 4.1 merupakan peta kendali untuk subproses stem
making & mountingpada bulan Oktober 2014 dimana dapat
diketahui bahwa subproses stem making & mounting di PT
Philips Indonesia belum terkendali secara statistik, karena
terdapat titik pengamatan yang keluar batas kendali. Plot-plot
yang keluar dari batas kendali yaitu pada tanggal 2, 3, 4, 6, 7, 9,
14, 15, 16, 17, 20 dan 28 Oktober 2014. Masalah-maslah yang
menyebabkan terjadi kesalahan ini ditinjau kembali dengan
menggunakan diagram sebab-akibat (ishikawa) sehingga dapat
diketahui permasalahan apa yang menjadi penyebabnya. Berikut
digram sebab-akibat dari proses tahap 1 ini.
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Material
Method
Corong elektrode
buntu/kotor
Bak—» Corong elektrode
elektrode b putus/bengkok
tidak center T Pena bank
terhadap urang buka Elektrode tidak sumbu
gunting terhadap puces
Masalah
Gunting
Gunting elektrode seret
elektrode terlalu
lebar Gunting elektrode
saat memegang
LIW miring
Machine

Gambar 4.2 Diagram Sebab Akibat (Ishikawa)

Berdasarkan Gambar 4.2 diagram sebab akibat (Ishikawa)
dapat diketahui akar permasalahan penyebab titik pengamatan
pada tahap 1 yang keluar batas kendali yaitu dari komponen
material, metode dan mesin yang digunakan. Dari material
disebabkan karena corong elektrode buntu/kotor dilakukan
perbaikan dengan cara cleaning corong elektrode, corong
elektrode putus/bengkok dikarenakan corong elektrode tidak
sumbu terhadap puces sehingga dilakukan perbaikan dengan cara
mengganti corong elektrode. Dari metode disebabkan karena
penahan elektrode pada corong kurang buka sehingga dilakukan
perbaikan dengan melakukan setting pada pembuka, bak
elektrode tidak center terhadap gunting dilakukan perbaikan
dengan cara setting bak LIW. Berdasarkan dari mesin disebabkan
oleh gunting elektrode seret, gunting elektrode saat memegang
LIW miring dan gunting elektrode terlalu lebar pada saat loading
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sehingga dilakukan perbaikan dengan cara mengganti gunting
elektrode atau men-setting gunting LIW.

Setelah akar permasalan telah diketahui maka selanjutnya
yaitu melakukan evaluasi kembali pada peta kendali tahap 1.
Berikut adalah peta kendali u pada iterasi pertama dengan batas
kendali dan garis tengah yang sudah dihitung kembali setelah
menghilangkan subgroup yang keluar.

0,012 {

0,011 4

B L L |BKA=0,010508
0,010 4

0,009 \/\/\/\ U=0,009008
0,008 -

— ] ——— | BKB=0,007507

0,007

0,006

Sample Count Per Unit

tanggal

Gambar 4.3 Iterasi Pertama Peta Kendali U Tahap 1

Gambar 4.3 merupakan iterasi pertama peta kendali u untuk
subproses stem making & mountingbulan Oktober 2014.
Diketahui bahwa proses produksi lampu TL pada subproses stem
making & mounting di PT Philips Indonesia sudah terkendali
secara statistik, terlihat bahwa tidak terdapat plot-plot yang keluar
dari batas kendali.

Selanjutnya dihitung nilai kapabilitas proses pada bulan
Oktober 2014 untuk mengetahui apakah proses produksi sudah
kapabel atau belum. Berikut hasil yang didapatkan.

p'=1—-px=0=1—¢"

~ —0,009008
pl =1—e

p'=1-0,991033
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p'=0,008967

Nilai p' yang diperoleh adalah sebesar 0,008967
sehingga diperoleh informasi bahwa peluang produk
tersebuat akan cacat untuk satu unit produk adalah sebesar
0,8967%. Setelah nilai dari p' diperoleh, maka nilai 5%,
dapat dihitung sebagai berikut.

o Z(p') Z(0,008967) 2,367

p PK = = =

3 3

Analisis dari evaluasi kapabilitas proses secara manual

diketahui bahwa nilai p%, adalah 0,789. Syarat proses

=0,789

dikatakan kapabel apabila proses terkendali secara statistik dan
indeks kapabilitas proses >1. Nilai yang diketahui kurang dari 1
sehingga dapat disimpulkan bahwa proses produksi pada
subproses stem making & mounting bulan Oktober 2014 di PT
Philips Indonesia belum kapabel.

4.2.2 Evaluasi Proses Produksi Bulan November 2014

Setelah dilakukan evaluasi proses produksi tahap 1 pada
bulan Oktober 2014 maka selanjutnya yaitu evaluasi proses
produksi tahap 2 pada bulan November 2014 di PT Philips
Indonesia. Berikut hasil evaluasi proses produksi pada bulan
November 2014 di subproses stem making & mounting dengan
menggunakan rata-rata pada bulan Oktober 2014 yang sudah
terkendali.
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0,011

o ’—\— BKA=0,010509

0,010 1
0,009 U=0,009008
0,008 /\
BKB=0,007507
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0,007
0,006 h
1
» ,\’D ,\,bt

Sample Count Per Unit

0,005

X g U > >
;Y " " ;Y Y Y "
T I P P IR B
Y N s S A

tanggal

Gambar 4.4 Peta Kendali U Tahap 2

Gambar 4.4 merupakan peta kendali untuk tahap 2. Ada
beberapa titik pengamatan yang keluar dari batas kendali yaitu
pada tanggal 12 dan 14 November 2014. Setelah dilakukan
peninjauan kembali, ternyata terdapat kesalahan pada pengaturan
stem holder tidak tepat, salah satu corong elektrode buntu/kotor
atau salah satu ujungnya putus dan bengkok. Hal semacam ini
hampir menyerupai permaslahan pada tahap 1 sehingga ini harus
segera ditangani oleh bagian produksi perusahaan untuk
mendapatkan produk yang lebih baik.

Berikut adalah peta kendali u pada iterasi pertama dengan
batas kendali dan garis tengah yang sudah dihitung kembali
setelah menghilangkan subgroup yang keluar.
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0,0105 ’—L
0,0100+ BKA=0,010091
£ 0,0095-]
5
=
$ 0,0090-
E —
8 0.0085 U=0,008623
2
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]
0,0075-
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tanggal

Gambar 4.5 Iterasi PertamaPeta Kendali U Tahap 2

Gambar 4.5 merupakan iterasi pertama peta kendali u untuk
tahap 2. Diketahui bahwa proses produksi lampu TL pada
subproses stem making & mounting di PT Philips Indonesia sudah
terkendali secara statistik, terlihat bahwa tidak terdapat plot-plot
yang keluar dari batas kendali.

Selanjutnya dihitung nilai kapabilitas proses pada bulan
November 2014 untuk mengetahui apakah proses produksi sudah
kapabel atau belum. Berikut hasil yang didapatkan.

p'=1—-px=0)=1—¢"

ﬁ': 1 _ e—0,008623

p'=1-0,991415

p'=0,008585

Nilai p' yang  diperoleh  adalah  sebesar
0,008585sehingga  diperoleh informasi bahwa peluang
produk tersebut akan cacat untuk satu unit produk adalah
sebesar 0,8585%. Setelah nilai dari p' diperoleh, maka nilai
p” r dapat dihitung sebagai berikut.

n %% Z(p') Z(0,008585) 2,383

D Pk = = =

=0,7943
3 3 3
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Analisis dari evaluasi kapabilitas proses secara manual
diketahui bahwa nilai 5", adalah 0,7943. Syarat proses

dikatakan kapabel apabila proses terkendali secara statistik dan
indeks kapabilitas proses >1. Nilai yang diketahui kurang dari 1
sehingga dapat disimpulkan bahwa proses produksi pada
subproses stem making & mounting bulan November 2014 di PT
Philips Indonesia belum kapabel.

4.3 Evaluasi Jenis Cacat

Evaluasi dari proses produksi menyimpulkan bahwa masih
terdapat cacat yang mengakibatkan proses produki belum
terkendali secara statistik. Penyebab dari out of control sebuah
subproses ditindak lanjuti dengan mencari banyaknya jenis cacat.
Berikut analisis evaluasi jenis cacat di subproses stem making &
mounting PT Philips Indonesia pada tahap 1 bulan Oktober 2014.

5000 - r 100
4000 - r 80
[
-
83 3000 - r 60 5
< 2
&
-g 2000 t 40
L 154
1337 s
1000 r 20
548 427
0 T T T T T 0
Jenis Cacat N > © o Q@
al fzf’o 3 ¢ Nl \-'Z'b
4 N ) &
S <@ [ 0& N
@\Q‘Q e“é &
&

Gambar 4.6 Diagram Pareto Tahap 1
Berdasarkan Gambar 4.6 hasil dari analisis menggunakan
diagram pareto dapat diketahui jumlah cacat dari masing-masing
jenis cacat yang terdapat pada subproses stem making &
mountingpada tahap 1. Jumlah cacat terbanyak terdapat pada jenis
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cacat elektrode satu dengan frekuensi 1548 pcs atau 30,9% dari
keseluruhan jumlah cacat dan jumlah cacat paling sedikit adalah
centerland tidak ada dengan frekuensi 427 pcs atau 8,5%. Jenis
cacat tanpa coil sebanyak 1337 pcs atau 26,7%, coil lepas
sebanyak 1154 pcs atau 23,0% dan jumlah cacat dari jenis cacat
elektrode silang sebesar 548 pcs atau 10,9%.

Berikut analisis jenis cacat untuk tahap 2 bulan November
2014.

2000 r 100

r 80
1500 4

r 60
10004

Jumlah Cacat
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r 40
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r 20
208 181
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Jenis Cacat > o
fzf‘c\ & "°(§) ‘@& \3&
N ) & o2 &
<@ &0 \05 6&\
> O
¥ Qef‘ @\‘b
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Gambar 4.7 Diagram Pareto Tahap 2

Berdasarkan Gambar 4.7 diagram pareto tahap 2 bulan
November 2014 untuk subproses stem making & mounting di PT
Philips Indonesia jenis cacat tertinggi yaitu tanpa coil dengan
frekuensi 647 pcs atau 31,8% dari keseluruhan cacat dan jenis
cacat terendah adalah centerland tidak ada sebesar 181 pcs atau
8,9%. Untuk jenis cacat coil lepas sebesar 547 pcs atau 26,9%,
elektrode satu sebesar 454 pcs atau 22,3% dan jenis cacat
elektrode silang sebanyak 208 pcs atau 10,2%.
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis proses pembuatan lampu TL di
subproses stem making & mounting PT Philips Indonesia
diperoleh kesimpulan sebagai berikut.

1. Berdasarkan analisis tidak ada pergeseran proses pada
jumlah cacat bulan Oktober 2014 dengan bulan November
2014.

2. Proses pada pada bulan Oktober dan November 2014 belum
kapabel dikarenakan nilai indeks kapabilitas proses < 1.

3. Jenis cacat terbanyak pada tahap 1 yaitu elektrode satu
sebesar 30,9% dan paling sedikit dari jenis cacat centerland
tidak ada yaitu sebesar 10,9%. Sedangkan pada tahap 2 jenis
cacat tertinggi yaitu tanpa coil sebanyak 31,8% dan terendah
jenis cacat centerland tidak ada sebesar 10,2%.

5.2 Saran

Saran yang dapat diberikan untuk perusahaan PT Philips
Indonesia yaitu proses produksi lampu TL khususnya subproses
stem making & mounting lebih diperhatikan agar untuk proses
selanjutnya hasil cacat dari proses produksi menjadi lebih sedikit
sehingga hasil yang didapatkan akan lebih baik lagi. Perusahaan
lebih memperhatikan lagi permasalahan yang menyebabkan
produk itu cacat yaitu dari komponen material, mesin dan metode
yang digunakan.

29
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LAMPIRAN
Lampiran 1. Data Reject Bulan Oktober-November 2014
Tahap 1
Jenis Cacat
(single (disalxgaor:%n (unclamp (u?]?:gil) (no
elect.) coil) centerlead)
02-Okt-14 81 22 52 61 11 36000 227
03-Okt-14 71 25 42 54 3 36000 195
04-Okt-14 80 29 57 80 38 24000 284
06-Okt-14 139 45 83 102 47 36000 416
07-Okt-14 36 10 35 43 9 12000 133
08-Okt-14 100 42 72 83 23 36000 320
09-Okt-14 53 26 45 69 29 36000 222
10-Okt-14 87 30 72 81 18 36000 288
11-Okt-14 69 25 50 56 26 24000 226
14-Okt-14 81 32 57 67 20 24000 257
15-Okt-14 115 43 91 114 7 36000 370
16-Okt-14 114 38 15 9 24 36000 200
17-Okt-14 16 6 25 18 13 24000 78
20-Okt-14 46 14 34 28 0 24000 122
21-Okt-14 79 22 46 50 9 24000 206
22-Okt-14 92 33 86 99 35 36000 345
23-Okt-14 72 15 64 61 10 24000 222
24-Okt-14 23 24 23 28 20 12000 118
27-Okt-14 83 28 92 94 39 36000 336
28-Okt-14 30 7 32 35 28 24000 132
29-Okt-14 81 32 81 105 18 36000 317
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Tahap 2
Jenis Cacat

(single - ilang (unclamp CO”. (no

elect.) (diagonal) coil) (uncoi) centerlead)
12-Nov-14 29 17 45 35 5 24000 131
13-Nov-14 52 26 61 129 34 36000 302
14-Nov-14 29 16 24 66 12 24000 147
17-Nov-14 73 29 105 96 19 36000 322
18-Nov-14 88 48 81 88 33 36000 338
19-Nov-14 74 30 83 97 18 36000 302
20-Nov-14 61 17 70 57 8 24000 213
21-Nov-14 48 25 78 79 52 36000 282




Lampiran 2. DataPergeseran Proses
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Jumlah Rata-rata
Tanggal Cacat Sampel Jumlah Tahap
Cacat (u)

08-Okt-14 320 36000 0,008889 1
10-Okt-14 288 36000 0,008 1
11-Okt-14 226 24000 0,009417 1
21-Okt-14 206 24000 0,008583 1
22-Okt-14 345 36000 0,009583 1
23-Okt-14 222 24000 0,00925 1
24-Okt-14 118 12000 0,009833 1
27-Okt-14 336 36000 0,009333 1
29-Okt-14 317 36000 0,008806 1
13-Nop-14 302 36000 0,008389 2
17-Nop-14 322 36000 0,008944 2
18-Nop-14 338 36000 0,009389 2
19-Nop-14 302 36000 0,008389 2
20-Nop-14 213 24000 0,008875 2
21-Nop-14 282 36000 0,007833 2

x, =0,009077 o = 0,0000003 n =9

x, =0,008637 o2 = 0,0000003 n, =6

7 X, — X, 0,009077-0,008637  0,000440
or o,

n n,

9

6

\/ 0,0000003 N 0,0000003 ©0,000291

b

512
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Lampiran 3. Peta Kendali U
Tahap 1

U Chart of jumlah cacat

BKA=0,009624

U=0,008193

BKB=0,006762

Sample Count Per Unit

tanggal

Tests performed with unequal sample sizes

U Chart of jumlah cacat
0,012
& 0,011
5 — [E— BKA=0,010508
o 0,010
&
t —
3 0,009 4 U=0,009008
8
ﬁ_ 0,008
& — 7 BKB=0,007507
0,007 L
0'0067 T T T T T T
X X X X 3
N 2 3 N e N e o4
FF
S R A A S
tanggal
Tests performed with unequal sample sizes



Tahap 2

U Chart of jumlah cacat

0,011
71— |Bka=0,010509

0,010 1
0,009 A U=0,009008
0,008

BKB=0,007507
0,007

Sample Count Per Unit

0,006 h

0,005

A
‘b’é) %’eo
N N

tanggal
Tests performed with unequal sample sizes

U Chart of jumlah cacat

L BKA=0,010091

0,0105

0,0100
0,0095 -
0,0090-
0,0085 U=0,008623

0,0080 -

Sample Count Per Unit

0,0075 -

BKB=0,007154
0,0070

T T T T T T
13-Nop-14 17-Nop-14 18-Nop-14 19-Nop-14 20-Nop-14 21-Nop-14
tanggal

Tests performed with unequal sample sizes
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Lampiran 4. Perhitungan Manual Peta Kendali U

Tahap 1
Jumlah Jumlah
Tanggal Subgroup Cacat Sampel Cacat_ per ucL LCL
unit

02-Okt-14 1 227 36000 0,006306 | 0,009624 | 0,006762
03-Okt-14 2 195 36000 0,005417 0,009624 | 0,006762
04-Okt-14 3 284 24000 0,011833 0,009946 0,00644
06-Okt-14 4 416 36000 0,011556 0,009624 | 0,006762
07-Okt-14 5 133 12000 0,011083 0,010672 | 0,005714
08-Okt-14 6 320 36000 0,008889 0,009624 | 0,006762
09-Okt-14 7 222 36000 0,006167 0,009624 | 0,006762
10-Okt-14 8 288 36000 0,008 0,009624 | 0,006762
11-Okt-14 9 226 24000 0,009417 0,009946 0,00644
14-Okt-14 10 257 24000 0,010708 0,009946 0,00644
15-Okt-14 11 370 36000 0,010278 0,009624 | 0,006762
16-Okt-14 12 200 36000 0,005556 0,009624 | 0,006762
17-Okt-14 13 78 24000 0,00325 0,009946 0,00644
20-Okt-14 14 122 24000 0,005083 0,009946 0,00644
21-Okt-14 15 206 24000 0,008583 0,009946 0,00644
22-Okt-14 16 345 36000 0,009583 0,009624 | 0,006762
23-Okt-14 17 222 24000 0,00925 0,009946 0,00644
24-Okt-14 18 118 12000 0,009833 0,010672 | 0,005714
27-Okt-14 19 336 36000 0,009333 0,009624 | 0,006762
28-Okt-14 20 132 24000 0,0055 0,009946 0,00644
29-Okt-14 21 317 36000 0,008806 0,009624 | 0,006762




Iterasi pertama tahap 1
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Jumlah Jumlah
Tanggal Subgroup Cacat Sampel Cacat_ per UCL LCL
unit

08-Okt-14 6 320 36000 0,008889 0,010508 | 0,007507

10-Okt-14 8 288 36000 0,008 0,010508 | 0,007507
11-Okt-14 9 226 24000 0,009417 0,010845 | 0,007170
21-Okt-14 15 206 24000 0,008583 0,010845 | 0,007170
22-Okt-14 16 345 36000 0,009583 0,010508 | 0,007507
23-Okt-14 17 222 24000 0,00925 0,010845 | 0,007170
24-Okt-14 18 118 12000 0,009833 0,011607 | 0,006408
27-Okt-14 19 336 36000 0,009333 0,010508 | 0,007507
29-Okt-14 21 317 36000 0,008806 0,010508 | 0,007507
Tahap 2

Tanggal Subgroup Jg:l':th Sampel CJa%;ng Z;Zr ucL LCL

unit

12-Nov-14 1 131 24000 0,005458 0,010845 | 0,007170
13-Nov-14 2 302 36000 0,008389 0,010508 | 0,007507
14-Nov-14 3 147 24000 0,006125 0,010845 | 0,007170
17-Nov-14 4 322 36000 0,008944 0,010508 | 0,007507
18-Nov-14 5 338 36000 0,009389 0,010508 | 0,007507
19-Nov-14 6 302 36000 0,008389 0,010508 | 0,007507
20-Nov-14 7 213 24000 0,008875 0,010845 | 0,007170
21-Nov-14 8 282 36000 0,007833 0,010508 | 0,007507
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Iterasi pertama tahap 2
Jumlah Jumlah
Tanggal Subgroup Cacat Sampel Cacat_ per UCL LCL
unit

13-Nov-14 2 302 36000 0,008389 0,010091 | 0,007154
17-Nov-14 4 322 36000 0,008944 | 0,010091 | 0,007154
18-Nov-14 5 338 36000 0,009389 0,010091 | 0,007154
19-Nov-14 6 302 36000 0,008389 0,010091 | 0,007154
20-Nov-14 7 213 24000 0,008875 0,010421 | 0,006824
21-Nov-14 8 282 36000 0,007833 0,010091 | 0,007154
13-Nov-14 2 302 36000 0,008389 0,010091 | 0,007154
17-Nov-14 4 322 36000 0,008944 0,010091 | 0,007154




Lampiran 5. Diagram Pareto

Pareto Chart of Jenis Cacat

5000 - I 100
- 4000 A L 80
s -
8 3000 Le0 §
= o
£ 20001 tao &
3
3
1000 - —’_'—‘ - 20
0 T T T T T 0
Jenis Cacat N ) S @
Cid oL & é@(\ \&é
¥ N N @ T
e}@ <2 (@) @b N
& & &
< @0&
<
Jumlah Cacat 1548 1337 1154 548 427
Percent 30,9 26,7 23,0 10,9 8,5
Cum % 30,9 57,5 80,6 91,5 100,0
Pareto Chart of Jenis Cacat
2000 - 100
L 80
5 1500
-
8 Leo §
H 1000 4
£ tao &
3
0 . : . . : 0
i RN
Jenis Cacat S g 2 %,5& A\{é& ’bga-
& N @ S Sl
S S S R &
A (@) é}g '60 &\,
O &
<& P <§
&
Jumlah Cacat 647 547 454 208 181
Percent 31,8 26,9 22,3 10,2 8,9
Cum % 31,8 58,6 80,9 91,1 100,0
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DARULUAN




LATAR BELAKANG (2) } _________

| subproses stem making & 1
——————— | [ mounting |
I september 2014 | _:_Z.acat. I I
L . Inggi I
o 256% |
[
I . [
terdapat 5 jenis cacat yang :
| _ _ seringterjadi_ _
| Sampel yang berbeda-beda I N :
| dan karakteristik kualitas bisa | I ta kendali U |
j diukur dengan melihat apakah | I peta kendall |
L produk itu cacat atau tidak [ e o o o



[ LATAR BELAKANG (3) J

__________________ 1

L Penelitian Sebelumnya (

I PT Philips

| Indonesia

| khususnya VTL 1

I Muhammad Yogie Wiratmoko (2014) tentang “Peningkatan kualitas proses produksi dengan

[ pendekatan lean manufacturing (studi kasus: PT Philips Lighting Surabaya)”

!

| Metode Peta

| Kendali U

[

[ Sigit Budiantono (2014) dan oleh Dias Ardha Pradita (2014)

]



[ RUMUSAN MASALAH }

Apakah terdapat pergeseran proses produksi pembuatan lampu TL di subproses
1 stem making & mounting PT Philips Indonesia pada tahap 1 dan tahap 2°?

Bagaimana kapabilitas proses produksi pembuatan lampu TL di subproses stem
2 making & mounting PT Philips Indonesia pada tahap 1 dan tahap 2?

Jenis cacat apakah yang paling dominan pada proses produksi pembuatan lampu TL
3 di subproses stem making & mounting PT Philips Indonesia?




TUJUAN }

| Menguji pergeseran proses produksi pembuatan lampu TL di subproses stem making & |
| mounting PT Philips Indonesia pada tahap 1 dan tahap 2 [

| Menganalisa kapabilitas proses produksi pembuatan lampu TL di subproses stem making & |
| mountingPT Philips Indonesia pada tahap 1 dan tahap 2. [

| Mengetahui jenis cacat yang paling dominan pada proses produksi pembuatan lampu TL di |
| subproses stem making & mounting PT Philips Indonesia. [



MANFAAT }

1

2

—
L

Bagi peneliti, sebagai penerapan teori-teori yang telah diperoleh selama perkuliahan ke dalam |
dunia kerja dan sebagai pengalaman dalam menganalisis permasalahan yang ada khususnya dalam I
dunia industri. :

-___________________________1

Bagi perusahaan, hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan informasi melalui ilmu statistik |
dalam meningkatkan kualitas produksi dan sebagai bahan pertimbangan untuk mengambil |
kebijakan dalam hal process quality dalam laporan rejectkhususnya subproses stem making &|
mounting PT Philips Indonesia. I

2



PENDARULUAN

Data yang digunakan dalam penelitian ini berupa data lampu reject pada
departemen TL di subproses stem making & mounting PT Philips Indonesia
pada VTL (unit) 1.




TINJAUAN PUSTAKA



[ PERGESERAN PROSES J

F— - - - = = = L T T T e e e e e e e e e e e e |
| Menggunakan metode U_]I Rata-rata 2 popuIaSI yang digunakan untuk membandingkan antar rata-rata |
pada proses 1 dan 2. Berikut hipotesis yang digunakan untuk uji rata-rata 2 populasi dengan varians diketahui I

(Montgomery, 2005) :

[
I [
I Hipotesis : I
| Hy: W =K, (tidak ada pergeseran proses produksi) [
| Hi: TRERT (ada pergeseran proses produksi) I
T [
Statistik Uji : _
[ 7 0% A, [
! or of |
| - |
[
|

Daerah Penolakan : Tolak Hy, jikaZ>Z , atauZ<-Z , @



[ ANALISIS KAPABILITAS PROSES }

| Suatu proses dikatakan kapabel jika memenuhi beberapa syarat berikut ini
1. Proses terkendali secara statistik yaitu menggunakan peta kendali
2. Memiliki akurasi dan presisi yang tinggi dimana dalam peta kendali atribut dilihat dari indeks kapabilitas proses

I | | (u)xe—u
P(x=jumlah cacat pada unit tunggal) =
! . = c *
I Uu=1u atau U =—
n

unit produksi terdapat lebih dari satu unit cacat (x > 1) maka total unit cacat adalah p’ = p (x21) = 1 — p(x=0)

l pada perhitungan distribusi poisson dengan 0 cacat maka akan terjadi

w)’e™ le™ »
X = 0 = = =&
| o ) 0! 1




TINJAUAN PUSTAKA

Jika p(x=0) adalah persentase produk yang tidak cacat maka persentase produk cacat p’ menjadi :

Kemampuan
proses dengan »
3 sigma

Py = P'x10° (Bothe, 1997)

KategoEi indeks ﬁ%PK dibedakan menjadi 3 yaitu :
Jika f? A’pK <1 maka proses dikatakan kurang baik atau tidak kapabel
Jika rk =1 maka proses dikatakan dalam keadaan cukup baik

~ %
2,
Jika p/OPK > 1 maka proses dikatakan dalam keadaan paling baik




TINJAUAN PUSTAKA

Pengendalian kualitas secara statistik merupakan suatu metode untuk memeriksa dan memelihara tingkat
kualitas yang diinginkan dalam suatu produk atau proses yang telah ditentukan yaitu menggunakan peta kendali
(Montgomery, 2005) .

rata-rata jumlah ketidaksesuaian
per unit inspeksi




Struktur Data Peta Kendali u

Subgru| Sampel | Jumlah Cacat [Rata-rata jumlah
p (M) (n) (c) cacat (u)
1 n, C, u, =%
2 n2 C2 u, :%2
m N, Cry , =c%m




[ DIAGRAM PARETO }

F______________

I
IDiagram pareto adalah sebuah diagram |

| distribusi frekuensi (atau histogram) dari data

| atribut yang diatur berdasarkan kategori. Grafik
Pareto tidak secara otomatis mengidentifikasi I
cacat yang paling penting, tetapi hanya yang paling |
sering dengan mengurutkan dari yang berfrekuensi |

| besar ke frekuensi kecil (Montgomery, 2009). |

h______________

Jumlah Cacat

90 4

80 -

70+

60 -

50 A

401

301

20 -

10 4

0
Jenis Cacat

]

Cacat 1

Cacat 2

Cacat 3

Cacat 4

- 100

- 80

- 60

40

- 20

Percent

15



[ DIAGRAM ISHIKAWA }

' :
I Diagram Ishikawa digunakan setelah cacat, |
| kesalahan, atau masalah telah diidentifikasi danl
| diisolasi  untuk analisis lebih lanjut gunaI

menganalisa penyebab potensi yang tidak
: diinginkan (Montgomery, 2009).
[

Method Machine Material
«———
Measurement Environtment Man

Masalah



PROSES PRODUKSI LAMPU TL

Cr0x0x020

Menerima Material (Bahan
Baku)

Penerbitan Material (Bahan

Baku)

Persiapan Suspensi

Persiapan Semen

Stem Making

Mounting

Inspeksi subproses stem
making & mounting

e

@ Coating & Drying
Sintering
Wipping & Marking
Sealing
B

OO0

Pumping

Capping | & 2

Testing

Final Check

Packaging & Shipping



METODOLOGI PENELITIAN



[ PENGAMBILAN SAMPEL }

: Data yang digunakan diperoleh dari lampu reject hasil proses produksi pembuatan
: lampu TL di VTL (unit) 1 subproses stem making & mounting PT Philips Indonesia pada |
I Oktober-November 2014. I

I Proses inspeksi dilakukan dengan cara mengumpulkan semua komponen-komponen reject pada I
| subproses stem making & mounting. Setelah komponen itu terkumpul maka dikategorikan masuk ke I
[ jenis cacat sesuai dengan yang telah ditentukan. :



VMIETODOLOGI PENELITIAN

Karakteristik Kualitas
Subgroup Sampel

JUMLAH CACAT



[ IDENTIFIKASI VARIABEL }

. Electrode Satu (X,)
1 | Elektrode satu (single electrode) merupakan jenis cacat yang dikarenakan salah satu corong

____________________________1

I+ Electrode Silang (X,) |
| Elektrode silang (diagonal) merupakan jenis cacat yang disebabkan karena posisi corong tidak
| center, pemencar elektrode terlalu naik/tidak rata dan puches bengkok.

____________________________d

I+ Coil lepas (X,)

I KMDP terbakar dan hasil tekukan elektrode tidak sesuai spesifikasi.

| elektrode buntu/kotor, penahan elektrode pada corong kurang buka dan guntung elektrode seret.

____________________________J

2

3 | Coil lepas (unclamp coil) adalah jenis cacat yang disebabkan karena material coil pendek sebelah,

____________________________1

____________________________J



[ IDENTIFIKASI VARIABEL }

Tanpa coil (X,)
4 I Tanpa coil (uncoil) merupakan jenis cacat yang dikarenakan material coil pendek, jepit coil telalu
| lebar dan tidak sumbu.

I+ Centerlead tidak ada (X:)
| Centerland tidak ada (no centerland) merupakan jenis cacat dikarenakan poces cacat/bengkok, 5
| poces buntu dan sepatu centerland terlalu keras.




LANGKAH ANALISIS

|

{H}/ﬁ

SPRr e W

Melakukan analisis pergeseran proses antara tahap
1 dan tahap 2.

Melakukan evaluasi proses produksi pada tahap 1
bulan Oktober 2014 dengan menggambarkan peta
kendali U sudah terkendali atau tidak. Jika belum
terkendali dicari akar permasalahan menggunakan
diagram ishikawa dan jika sudah terkendali
dilanjutkan menghitung indeks kapabilitas proses
untuk tahap 1 bulan Oktober 2014.

Melakukan evaluasi proses produksi pada tahap 2
bulan November 2014 dengan menggunakan rata-
rata pada peta kendali U yang sudah terkendali
pada tahap 1. Setelah proses terkendali maka
dilanjutkan dengan menghitung indeks kapabilitas
proses untuk tahap 2 bulan November 2014.
Melakukan evaluasi jenis cacat menggunakan
diagram pareto

Minarik kesi



ANALISIS & PEMBARASAN



ABANALISIS & PEMBAHASAN

UJI RATA-RATA 2 POPULASI

Hipotesis :
H, : tidak ada pergeseran proses pada tahap 1 dan tahap 2
H, : ada pergeseran proses pada tahap 1 dan tahap 2
Statistik Uji :
Z =1,512 (Lampiran 2)
Daerah Penolakan : tolak Hy, jikaZ>Z ,atauZ<-Z,,

Z(1,512) < Z,, (1,96) TIDAK ADA PERGESERAN
GAGAL MENOLAK H, PROSES




BARASAN

Evaluasi Proses Produksi Bulan Oktober 2014

UCL=0,009624

U=0,008193

LCL=0,006762

le Count Per Unit

mp
p
o
o
o

tanggal




ABANALISIS & PEMBAHASAN

Evaluasi Proses Produksi Bulan Oktober 2014




[ ANALISIS PROSES PRODUKSI (3) J

Evaluasi Proses Produksi Bulan Oktober 2014

——

UCL=0,010508

U=0,009008

LCL=0,007507

I 0,012
I 0,011 1
I » 0,010
4
€
I S 0,009 -
8
[ 2
g 0,008 -
[ & — 1 —
0,007
O,OOG'I T T T T T T T
™ ™ 03 ™ 03 ™ ™ ™
e Y 2y Y Y Y Y P
I & oF F & o & ¥ oF
I SRS A . - A
tanggal

~ %

P

p'=0,008967

Z(p')  Z(0,008967) 2367

PK —

3

proses produksi pada subproses
stem making & mounting bulan
Oktober 2014 di PT Philips

Indonesia belum kapabel

= 0,789

[
[
[
[
[
[
[
I
[
[
[
d



ABANALISIS & P

Evaluasi Proses Produksi Bulan November 2014

Sample Count Per Unit

UCL=0,009505

U=0,008083

LCL=0,006662

tanggal

BARASAN

terdapat kesalahan pada
pengaturan stem holder tidak
tepat, salah satu corong elektrode
buntu/kotor atau salah satu
ujungnya putus dan bengkok. Hal
semacam ini hampir menyerupai
permasalahan pada tahap 1




ABANALISIS & PEMBAHASAN

Evaluasi Proses Produksi Bulan November 2014

5'=0,008585

0,0100+ UCL=0,010091

0,0095

e Z(P')  Z(0,008585) 2,383
3 3

=0,7943

0,0090 - p rK =

U=0,008623

0,0085

0,0080

Sample Count Per Unit

0,0075+

LCL=0,007154
0,0070+

T T T T T T
13-Nop-14 17-Nop-14 18-Nop-14 19-Nop-14 20-Nop-14 21-Nop-14
tanggal




ABANALISIS & PEMBAHASAN

TAHAP 1

Pareto Chart of Jenis Cacat

Jumlah Cacat

Jenis Cacat




ABANALISIS & PEMBAHASAN

TAHAP 2

Pareto Chart of Jenis Cacat

Jumlah Cacat

Jenis Cacat




KESIMPULAN & SARAN



[ KESIMPULAN J

I'1. Tidak ada pergeseran proses pada jumlah cacat bulan Oktober 2014 dengan bulan
I November 2014.

12. Proses pada pada bulan Oktober dan November 2014 belum kapabel dikarenakan nilai
I indeks kapabilitas proses < 1.

| 3. Jenis cacat terbanyak pada tahap 1 yaitu elektrode satu sebesar 30,9% dan paling sedikit
| dari jenis cacat centerland tidak ada yaitu sebesar 10,9%. Sedangkan pada tahap 2 jenis

I cacat tertinggi yaitu tanpa coil sebanyak 31,8% dan terendah jenis cacat centerland tidak
: ada sebesar 10,2%.



I Untuk perusahaan PT Philips Indonesia yaitu proses produksi lampu TL khususnya subprosesI
I stem making & mounting lebih diperhatikan agar untuk proses selanjutnya hasil cacat dari |
| proses produksi menjadi lebih sedikit sehingga hasil yang didapatkan akan lebih baik lagi. !
| Perusahaan lebih memperhatikan lagi permasalahan yang menyebabkan produk itu cacat yaitu |
| dari komponen material, mesin dan metode yang digunakan. I



Bothe, R. Davis. 1997. Measuring Process Capability : Technique and Calculations for Quality and Manufacturing
: Engineers. Penerbit : The McGraw-Hill Companies, Inc., United States of America
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