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1.
RUANG LINGKUP


Prosedur ini digunakan untuk pelaksanaan peng-identifikasian kebutuhan teknik statistik didalam lingkungan PT. Chitose Indonesia Mfg. yang meliputi :


1.1.
Teknik statistik inspeksi penerimaan bahan baku/komponen ( Kursi dan Nursing Bed ) dari pemasok / sub kontraktor.


1.2.
Teknik statistik inspeksi selama dalam proses produksi dan produk jad ( Kursi & Nursing Bed )







2.
TUJUAN


Prosedur ini dimaksudkan untuk :


2.1.
Menetapkan, mengendalikan dan memeriksa kemampuan proses dan karaktertistik produk sesuai standar yang ditetapkan.


2.2.
Mengendalikan penerapan serta improvement dari teknik statistik yang sudah ditetapkan sesuai dengan perkembangan.






3.
DEFINISI


3.1.
Produk 

Adalah Bahan Baku/Komponen, Produk ½ Jadi dan Produk Jadi ( Kursi & Nursing Bed )






3.2.
Batch

Adalah Ukuran tempat/packing yang digunakan dalam pengiriman suatu produk dari supplier/sub kontraktor  ke PT CIM maupun intern PT CIM .

misal :kotak,ikat,karung dll






3.3.
Lot

Adalah Ukuran jumlah kirim dalam satu kali pengiriman /Surat Jalan oleh external Supplier/sub kontraktor  ke PT CIM maupun di intern PT. CIM

Misal : 5000 batang, 500 lembar, 7500 pcs ,MND,NN,MG 730 untuk satu kali produksi dll






3.4.
SPS (Standar Pengambilan Sampel)

Adalah tabel yang digunakan sebagai petunjuk dalam pengambilan jumlah sampel yang harus diambil serta keputusannya pada saat melakukan Inspeksi  dan Pengetesan Penerimaan di Gudang Penerimaan sesuai dengan Teknik Statistik yang digunakan :



3.4.1. SPS type satu (normal)digunakan untuk bahan baku/komponen yang sudah rutin digunakan dari supplier yang sama tanpa ada masalah.



3.4.2. SPS type dua (diperketat) digunakan untuk bahan baku /komponen yang baru atau yang dalam kondisi bermasalah.






3.3.
Tabel Rencana Penarikan Sample Kontinu ( TRPSK )

Adalah Tabel yang digunakan sebagai petunjuk dalam pengambilan jumlah sample serta keputusannya pada saat melakukan Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses dan Produk Jadi di lini produksi dan Assembling. 




4.
KETENTUAN UMUM


4.1.
Teknik statistik yang digunakan dalam inspeksi penerimaan  dari pemasok / sub kontraktor mengadopsi Military Standard – 105D yang sudah disederhanakan dan disesuaikan dengan kondisi serta kebutuhan di PT. Chitose Indonesia Mfg. sesuai Instruksi Kerja Teknik Statistik  Inspeksi Penerimaan.






4.2.
Teknik statistik yang digunakan dalam inspeksi selama dalam proses produksi dan produk jadi sesuai dengan Tabel Rencana Penarikan Sampel Kontinue Bertaraf  yang disesuaikan dengan kondisi di PT. Chitose Indonesia Mfg. dalam suatu Tabel Rencana Penarikan Sampel Kontinue  (TRPSK) sesuai dengan Instruksi Kerja Teknik Statistik Inspeksi Selama Proses dan Produk Jadi.





5.
TANGGUNG JAWAB






5.1.
QA Asst. Manager 



5.1.1.
Bertanggung jawab terhadap pelaksanaan dan keefektifan dari hasil pelaksanaan prosedur ini



5.1.2.
Bertanggung jawab dalam penentuan teknik statistik yang akan digunakan serta penyempurnaan terhadap ketidaksesuaian dari teknik yang digunakan.




5.2.
QA System 



5.2.1.
Bertanggung jawab terhadap pembuatan dan penyediaan format-format yang akan digunakan dalam pelaksanaan teknik statistik.



5.2.2.
Bertanggung jawab terhadap pemeliharaan dokumen dan format-format yang ada bila terjadi perubahan atau penggantian.




5.3.
QC 



5.3.1.
Bertanggung jawab terhadap pelaksanaan dan kontrol pelaksanaan dari semua personel QC yang ada dilapangan



5.3.2.
Bertanggung jawab mereview dan menganalisa terhadap semua inputan tentang masalah dan perbaikan terhadap teknik statistik dilapangan




5.4
Koordinator QC ( Kursi & Nursing Bed )

Bertanggung jawab mengsupervisi dan mengkoordinasi pelaksanaan prosedur ini dilapangan.






5.5
Operator QC Penerimaan/Proses/Assembling ( Kursi & Nursing Bed )

Bertanggung jawab dalam pelaksanaan inspeksi dengan menggunakan teknik statistik yang sudah ditetapkan.





6.
PROSES


Lihat Diagram Alir Prosedur Teknik Statistik

Input utama berupa Produk ( Kursi & Nursing Bed ) yang akan di-inspeksi 


6.1.
Memastikan apakah produk yang akan di-inspeksi merupakan produk dari supplier atau sub kontraktor  ? jika ya lanjutkan ke proses nomor 6.2. dan jika tidak lanjutkan ke proses  nomor 6.3.


6.2.
Lakukan pemeriksaan dengan menggunakan Instruksi Kerja Teknik Statistik Inspeksi Penerimaan.




6.3.
Lakukan pemeriksaan sesuai Teknik Statistik Inspeksi Selama Proses dan Produk Jadi berdasarkan  Instruksi Kerja Teknik Statistik Inspeksi Selama Proses dan Produk Jadi.









7.
KONDISI KHUSUS


7.1.
Pengambilan sample boleh tidak mengacu pada Instruksi Kerja Teknik Statistik yang ditetapkan,jika dalam kondisi khusus (mis: inspeksi 100% atau menggunakan metode penarikan sample yang lain) yang meliputi :



7.1.1.
Barang tersebut dikerjakan dengan cara manual atau perlu tingkat kepresisian yang tinggi dengan kondisi khusus.



7.1.2.
Barang tersebut akan digunakan untuk produk export atau yang akan dieksport dalam bentuk komponen.



7.1.3.
Adanya temuan ketidaksesuaian (complain) atau permintaan khusus dari internal dan eksternal customer terhadap produk yang mereka order dari PT Chitose Indonesia Mfg.





8.
RECORD


8.1.
Contoh LIPP (Lembar Inspeksi dan Pengetesan Penerimaan) yang sudah diisi


8.2.
Contoh LIPP-NB (Lembar Inspeksi dan Pengetesan Penerimaan Nursing Bed ) yang sudah diisi


8.3.
Contoh LIPSP-K (Lembar Inspeksi Pengetesan Selama Proses Kursi) yang sudah diisi


8.4.
Contoh LIPSP-NB (Lembar Inspeksi Pengetesan Selama Proses Nursing Bed) yang sudah diisi


8.5.
Contoh LIPPJ-K (Lembar Inspeksi Pengetesan  Produk Jadi Kursi) yang sudah diisi


8.6.
Contoh LIPPJ-NB (Lembar Inspeksi Pengetesan Produk Jadi Nursing Bed) yang sudah diisi




9.
LAMPIRAN


9.1.
Formulir Lembar Inspeksi dan Pengetesan Penerimaan (LIPP)


9.2.
Formulir Lembar Inspeksi dan Pengetesan Penerimaan Nursing Bed (LIPP-NB)


9.3.
Formulir Lembar Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses Kursi   (LIPSP-K)


9.4.
Formulir Lembar Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses Nursing Bed  (LIPSP-NB)


9.5.
Formulir Lembar Inspeksi dan Pengetesan  Produk Jadi Kursi (LIPPJ-K)


9.6.
Formulir Lembar Inspeksi dan Pengetesan  Produk Jadi Nursing Bed (LIPPJ-NB)


9.7.
Standar Pengambilan Sampel(SPS)


9.8.
Tabel Rencana Penarikan Sampel Kontinue (TRPSK)









10.
REFERENSI


10.1.
Quality Manual


10.2.
Persyaratan ISO 9001:2000, Elemen 8.4. Analisa Data (Analysis Data )









TABLE RENCANA PENARIKAN SAMPLE KONTINUE BERTARAF

(TRPSKB)

No.
Lot ke
Jumlah Sample
Hasil Inspeksi
Keputusan

1.
1
Setiap kelipatan 50 diambil 1 sample
Baik/Normal

Ada cacat

Ada cacat > 3 kali berturut-turut
Lanjutkan pemeriksaan ke Lot berikutnya

Lakukan pemeriksaan kembali sesuai langkah no.1

Hentikan proses “Perbaiki”

2.
2
Setiap kelipatan 50 diambil 1 sample
Baik/Normal

Ada cacat

Ada cacat > 3 kali berturut-turut
Lanjutkan pemeriksaan ke Lot berikutnya

Lakukan pemeriksaan kembali sesuai langkah no.1

Hentikan proses “Perbaiki”

3.
3.
Setiap kelipatan 50 diambil 1 sample
Baik/Normal

Ada cacat

Ada cacat > 3 kali berturut-turut
Lanjutkan pemeriksaan ke Lot berikutnya.

Lakukan pemeriksaan kembali sesuai langkah no.1

Hentikan proses “Perbaiki”

· Table diatas untuk pengecekan secara menyeluruh sedangkan cek secara visual dilakukan sesuai kondisi (+ 100 %)

· Ukuran Lot dapat ditentukan berdasarkan type produk,cycle time,dan standar lainnya

· Waktu pengambilan sample ditentukan berdasar pada tingkat kepentingan dari proses yang berjalan. Mis : awal set-up, pertengahan proses dll.

Cimahi, 01 Januari 2004

Ditetapkan oleh

Agung T

CO of QA

STANDAR PENGAMBILAN SAMPLE (1)

No
Jumlah Bahan Baku/Komponen (pcs)/Lot
Sample

Ke
Ukuran

Sample
Sample

Comulatif
Tingkat

(Ac)
Penerimaan Reject

(Re)

1.
0 - 5000
1

2

3

4

5

6
5

5

5

5

5

5
5

10

15

20

25

30
0

0

0

0

0

0


0

0

0

0

0

0

2.
5000 - ~
1

2

3

4

5

6
10

10

10

10

10

10
10

20

30

40

50

60
0

0

0

1

1

2
0

0

2

3

3

3

Sumber : Militery standar 105 D Multiple sampling plant for normal inspection AQL  0.65% table IV – A , special inspection level s-3 yang sudah disesuaikan untuk kondisi PT. Chitose Ind, Mfg. menjadi table standar pengambilan sample (SPS)

Keterangan :

AC
: Jumlah maksimal cacat dari sample yang dapat diterima

Re
: Jumlah minimum cacat dari sample yang harus ditolak

· : Pengambilan sample dilakukan secara merata terhadap semua batch yang masuk, dan untuk pengambilan sample berikutnya dilakukan bila dianggap perlu oleh QC pelaksana.

· : Komponen hasil Finishing/Coating dari Subkontraktor hanya dilakukan pemeriksaan dimensi tak terukur sedangkan dimensi terukur tidak dilakukan

Cimahi, Tanggal 01 Januari 2004

Ditetapkan Oleh,

Agung TI

CO of QA



STANDAR PENGAMBILAN SAMPLE (2)

No
Jumlah Bahan Baku/Komponen (pcs)/Lot
Sample

Ke
Ukuran

Sample
Sample

Comulatif
Tingkat

Acc
Penerimaan Reject

1.
0 - 5000
1

2

3


10

10

10
10

20

30
0

0

0
0

0

0

2.
5000 - ~
1

2

3
20

20

20
20

40

60
0

0

0
0

0

0



Sumber : Militery standar 105 D Multiple sampling plant for Tightened inspection AQL  0.65% table IV B  , special inspection level s-4  yang sudah disesuaikan untuk kondisi PT CIM menjadi table standar pengambilan sample (SPS)

Keterangan :

AC
: Jumlah maksimal cacat dari sample yang dapat diterima

Re
: Jumlah minimum cacat dari sample yang harus ditolak

· : Pengambilan sample dilakukan secara merata terhadap semua batch yang masuk dan untuk pengambilan sample berikutnya dilakukan bila dianggap perlu oleh QC pelaksana

· : Komponen hasil Finishing/Coating dari Subkontraktor hanya dilakukan pemeriksaan dimensi tak terukur sedangkan dimensi terukur tidak dilakukan

Cimahi, Tanggal 01 Januari 2004

Ditetapkan Oleh,

Agung TI

CO of QA
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