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ABSTRAK

Jenis Strip frame dan alat pengukuran yang digunakan adalah faktor utama adanya variasi pada data
wire pull. Kapabilitas indeks (disingkat CpK) yang dihasilkan akan semakin kecil seiring dengan meningkatnya
standar deviasi data wire pull. Apabila nilai CpK yang dihasilkan di bawah kriteria minimum 1,5 maka mesin
wire bonding tidak diperkenankan untuk beroperasi.

Desain eksperimen ada penelitian ini dilakukan untuk mengetahui apakah terdapat efek yang
signifikan dari hipotesa awal yang dibuat. Data hasil pengukuran wire pull digunakan sebagai variabel terikat
sedangkan jenis base plate dan Strip frame sebagai variabel bebas. Terdapat dua jenis base plate yaitu cavity
base plate dan flat base plate. Begitu pula dengan jenis Strip frame terdapat dua jenis, yaitu Strip frame with
down set dan Strip frame no down set. Berdasarkan analisa desain eksperimen, dihasilkan empat kelompok yang
merupakan kombinasi dari jenis base plate dan strip frame.

Hasil pengukuran wire pull dari keempat kelompok data menunjukkan semua data terdistribusi
normal dan memiliki standar deviasi yang seragam. Hasil uji ANOVA dua arah menunjukkan bahwa terdapat
pengaruh signifikan dari jenis base plate maupun Strip frame terhadap data pengukuran wire pull, Namun
semua kelompok data memiliki Cpk di atas minimum kriteria perusahaan, hasil penelitian diperoleh adalah
Cavity Base plate, No downset Cpk sebesar 1,98, with down set Cpk sebesar 2,73 dan Flat base plate, No
downset Cpk Sebesar 3,15, With downset Cpk Sebesar 2,83, Hsilnya Flate base palte yang digunakan karena
lebih besar Cpk Nya.

Kata kunci : pengukuran Wire Pull, CpK, Desain Eksperimen

Abstract

The type of strip frame and measurement tools used are the main factors for variations in the wire pull data. The
index capability (abbreviated as CpK) will decrease as the standard deviation of wire pull data increases. If the
resulting CpK value is below the minimum criteria of 1.5 then the wire bonding machine is not allowed to
operate.

The experimental design in this study was carried out to determine whether there was a significant
effect from the initial hypothesis made. The data from the wire pull measurements were used as the dependent
variable, while the base plate and strip frame types were used as independent variables. There are two types of
base plate, namely cavity base plate and flat base plate. Likewise, there are two types of Strip frames, namely
Strip frame with down set and Strip frame no down set. Based on the experimental design analysis, four groups
were produced which were a combination of base plate and strip frame types.

The results of the wire pull measurements from the four data groups showed that all data were
normally distributed and had a uniform standard deviation. The results of the two-way ANOVA test showed
that there was a significant effect of the type of base plate and strip frame on the wire pull measurement data.
However, all data groups had Cpk above the minimum company criteria, the results obtained were Cavity Base
plate, No downset Cpk of 1.98 , with a down set of Cpk of 2.73 and a Flat base plate, No downset of Cpk of
3.15, With a downset of Cpk of 2.83, the result is a flat base plate that is used because of its larger Cpk.

Key words : Wire Pull measurement, CpK, Experimental Design
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PENDAHULUAN

Perkembangan dunia industri
manufaktur sangat pesat, seiring dengan
perkembangan teknologi yang semakin
modern dan ditengah persaingan industri
semikonduktor yang semakin kompetitif. Oleh
karena itu, sebagai perusahaan semikonduktor
yang memiliki brandmark tersendiri, PT.
Infineon Technologies Batam dituntut untuk
menghasilkan produk yang berkualitas dan
inovatif yang sesuai dengan kebutuhan
pelanggan dan pasar, sehingga dapat bersaing
dengan perusahaan lain.

PT. Infineon Technologies Batam
merupakan perusahaan manufacturing yang
mempunyai produk berupa Integrated Circuit
(IC). Produk IC dikirim ke berbagai
perusahaan — perusahaan besar di bidang
otomotif. Salah satu faktor pendukung
kelancaran produksi dan kualitas adalah
kemampuan proses dari suatu mesin produksi.
Jenis Strip frame serta alat pengukuran yang
digunakan menjadi alasan utama terdapatnya
variasi data wire pull yang dihasilkan.
Semakin besar variasi data wire pull maka
semakin kecil hasil CpK mesin WB untuk
produk tertentu. Jenis Strip frame dan alat
pengukuran yang digunakan adalah faktor
utama adanya variasi pada data wire pull.
Kapabilitas indeks (disingkat Cpk) yang
dihasilkan akan semakin kecil seiring dengan
meningkatnya standar deviasi data wire pull.
Apabila nilai Cpk yang dihasilkan di bawah
kriteria minimum 1,5 maka mesin wire
bonding tidak diperkenankan untuk beroperasi.
Dari latar belakang masalah tersebut, maka
penulis mengangkat studi untuk mencari alat
bantu pengukuran yang tepat sesuai dengan
jenis Strip frame yang ada agar variasi hasil
pengukuran dapat diperkecil dan
menghasilkan CpK yang memenuhi minimum
CpK perusahaan yaitu >1,5.

LANDASAN TEORI

Pengendalian Proses Statistik

Menurut  Siregar (2006) Statistikal
Process Control (SPC) merupakan alat utama
untuk memonitor sebuah proses serta
mendiagnosis masalah- masalah yang timbul
pada saat proses dan membuat usaha- usaha
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prioritas untuk melakukan perbaikan kualitas.
Pengendalian proses statistik adalah metode
atau cara untuk mencapai proses yang stabil
dan optimum (capable) dengan cara
mengontrolproses sehingga dapat mencegah
karakteristik produk yang tidak memenubhi
spesifikasi dan kemampuan proses yang
optimum ( Abdillah, 2009 ).

Tujuh alat pemecahan masalah :

Diagram sebab akibat.

Check Sheet

Diagram Pareto

Run Chart dan Control Chart
Histogram

Stratification

. Scatter Diagram

Istilah yang dipakai dalam statistik yaitu:

1. Mean (rata-rata) adalah jumlah suatu
nilai terhadap banyaknya nilai.

2. Variability (variasi) adalah perbedaan
produk yang dihasilkan dalam suatu
proses.

3. Deviasi(penyimpangan) adalah
kumpulan variasi dari sejumlah data
pengukuran terhadap rata-rata.

Suatu proses yang baik adalah jika
variasi atau deviasi dari hasil terhadap rata -
rata (Mean) sekecil mungkin dan rata-rata
(Mean) sama atau mendekati target yang telah
ditentukan.

Variasi hasil suatu proses dapat

dipengaruhi oleh 4M, yaitu:

1. Man (kesalahan yang disebabkan

manusia).

2. Machine (kesalahan yang disebabkan

mesin).

3. Material (kesalahan yang disebabkan

oleh bahan).

4. Method (kesalahan yang disebabkan

oleh metode atau cara).

NogakrwhE

Process Capability

Menurut Siregar ( 2006 ) ukuran dari
process capability disebut capability index,
yaitu Cp dan Cpk. Capability Index suatu
proses adalah perbandingan variasi proses
terhadap spesifikasi yang telah ditetapkan.
Nilai capability index minimum untuk
distribusi normal adalah 1. Nilai CpK adalah
nilai yang menentukan bahwa proses telah
sesuai atau tidak terhadap karakteristik proses.
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Indeks kemampuan proses (Cpk) dapat
ditunjukan dengan rumus:

X — LSL
CpK = 1)
3s
Dimana:
Cpk =indeks kemampuan proses
X = Rerata proses

LSL = Batas spesifikasi bawah

Desain faktorial
Menurut Noor (2011) desain faktorial
merupakan suatu tindakan terhadap satu
variabel atau lebih yang dimanipulasi secara
simultan agar dapat mempelajari pengaruh
setiap variabel terhadap variabel terikat satu
pengaruh yang diakibatkan adanya interaksi
antara beberapa variabel. Sebagai ilustrasi
misalkan terdapat dua faktor A dan B masing-
masing terdiri dari dua taraf yaitu A=, A*, B,
B*.
Desain faktorial dibedakan menjadi dua
tipe :
a. Tipe pertama, satu dari variabel bebas
dimanipulasi  secara  eksperimental
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dengan variabel terikat. Tipe ini
dilakukan untuk mengetahui pengaruh
satu variabel bebas tehadap variabel
terikat secara terpisah.

b. Tipe kedua, adalah dalam suatu
penelitian  semua  variabel  bebas
dimanipulasi  secara  eksperimental

untuk mengetahui pengaruh beberapa

variabel bebas dapat menilai pengaruh

variabel tersebut baik secara terpisah

maupun bersama.
Desain Faktorial Rancang Acak Lengkap
Dua Faktor

Dalam beberapa bidang tertentu
seringkali respon yang muncul merupakan
faktor dari beberapa faktor. Bila respon yang
muncul lebih dari satu dikenal dengan
percobaan multi faktor (Widiharih, T 2007).

Kemungkinan kombinasi dari taraf-
taraf faktor dari faktor yang
dicobakan.Percobaan yang melibatkan dua
faktor, faktor A dengan 2 taraf faktor (al dan
a2) dan faktor B dengan 3 taraf faktor (b1, b2,
dan b3) dapat dinyatakan sebagai percobaan
faktorial 2 x 3

Tabel 1 Tabel Standar untuk desain faktorial

Variabel Eksperimen (X1)

Variabel Atribut

Treatment A Treatment B
Level 1 Cell 1 Cell 3
Level 2 Cell 2 Cell 4

Uji Kecukupan dan Keseragaman Data

A.  Uji kecukupan data digunakan untuk
memastikan bahwa data sampel yang
dilakukan cukup secara objektif. Adapun
rumus uji kecukupan data adalah sebagai
berikut :

N,:I—Z—\/NZX| 7(ZX|)—l
| > |
1)
N’ = Jumlah data sampel yang

diperlukan

N = Jumlah data sampel yang
dilakukan

k = Tingkat kepercayaan

s = Tingkat ketelitian
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Xi = Data pengukuran

Jika N’ <N maka data sudah cukup
untuk melakukan perancangan

Jika N’ <N maka data belum cukup
untuk melakukan perancangan

B.  Uji keseragaman data @¢igynakan untuk
memastikan data yang terkumpul berasal dari
sistem yang sama. Adapun rumus uji
keseragaman data adalah sebagai berikut :

. (= x)
SD :\/ZX - .

1 3)
Dimana :
X = Data pengukuran
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n = jumlah data

BKA= X +3SD (4)
BKB= X -3sD

Dimana :

BKA = Batas Kontrol Atas
BKB = Batas Kontrol Bawah

Uji Normalitas

Uji Normalitas digunakan untuk
mengetahui normal atau tidaknya suatu
distribusi data. Tujuan dari uji ini adalah
untuk mengetahui apakah data Wire Pull yang
terambil merupakan data terdistribusi normal
atau bukan. Maksud dari terdistribusi normal
adalah data akan mengikuti normal dimana
data memusatkan pada nilai rata-rata dan
median. Uji normalitas dengan chi kuadrat
(X?) dipergunakan untuk menguji data dalam
bentuk data kelompok dalam tabel distribusi
frekuensi.

thitung = Z X = Z

(fo - fe)’
fe (5)

Uji Homogenitas

Uji homogenitas dilakukan untuk
menguji kesamaan varians setiap kelompok
data dan dilakukan dengan teknik uji, yaitu
uji F ( Fisher).

var ian _ terbesar

Fhitung =
g . .
var ian _ terkecil

(6)

Uji ANOVA Dua Arah

Analysis Of Variance atau ANOVA
merupakan salah satu uji parametrik yang
berfungsi untuk membedakan nilai rata- rata
lebih dari dua kelompok data dengan cara
membandingkan variansinya (Ghozali, 2009).

METODE PENELITIAN

Adapun objek penelitian dalam skripsi
ini adalah variasi data Wire Pull yang
dihasilkan dari mesin ORTHODYNE 7200
PLUS OE dengan menggunakan cappilary
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YS dan wire size 250 pum di area FOL assy
dept.

Model penelitian ini terdiri atas beberapa
variabel yaitu variable bebas dan variable
Iterikat. (2.5)

a. Variabel bebas
Variabel bebas dari
adalah:

1. Jenis Base plate
2. Jenis Strip frame

b. Variabel terikat

Variabel terikat dari penelitian ini yaitu
variasi data pengukuran Wire Pull mesin
ORTHODYNE 7200 PLUS OE dari proses
Alumunium wire bond.

penelitian ini

Tahapan Penelitian
Adapun kerangka analisa penelitian sebagai

berikut:

1. Identifilcasi Masalah

2. Tujuan Penelitian
3. Manfaat Penelitian

4. Batasan Penelitian

Pengumpulan Data
1. Peta Aliran Proses
2. Data CPK Mesin

)

DPenerapan Desain Eksperimen dan Pengolahan data -

1. Matrik perancangan percobaan
2. Uji Distribusi
3. Uji Hipotesis untuk rata-rata ( uji 2 sisi )
4. Uji Mean Distribusi Normal
5. Ujian Varians
v

| Analisa |

)

| Kesimpulan dan Saran |

Gambar 1 TahapanPenelitian

PENGUMPULAN DANPENGOLAHAN
DATA

Pengumpulan data dilakukan untuk
memberikangambaranawal. Data yang
dimaksud baik berupa data pada mesin yang
dijadikan sebagai objek penelitian.
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Data Capability Index Process
Berikut adalah data CpK
keseluruhan dari bulan Juli 2018 hingga
Desember 2018 mengindikasikan CpK yang
tidak memenuhi min CpK yang ditetapkan
oleh perusahaan, dapat dilihat pada Tabel 4.1.
Tabel 2 Data CpK Jul 2018- Des 2018

Bubn | Cpk |TargetCpk

180

l

Agustus | 130 150 10

080

0,40
Oktober | 126 150 00

0.00

£
g
X
- HNEEEE

Nopember | 1,10 150

| ¢ eeemm=

Desember | 118 150

Analisa masalah

Dalam tahap ini analisa masalah dengan
menggunakan  fishbone diagram  untuk
mengumpulkan dugaan faktor — faktor
penyebab permasalahan terjadi. Pada fishbone
diagram pada gambar 4.3 hanya menganalisa
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faktor Man, Machine, Material dan Method,
untuk faktor environment tidak diamati karena
tidak berpengaruh.

CPK
WIRE PULL
<15

| MATERIAL | | METODE |

Gambar 2 Fishbone Diagram
Dari gambar 4.3, maka dapat disimpulkan
faktor yang dapat mempengaruhi hasil dari
CpK Wire Pull dapat dilihat pada tabel 3

Tabel 3 Faktor- faktor berpengaruh terhadap CpK Wire Pull

Dugaan Hipotesa Hasil
Mesin yang digunakan adalah mesin yang sama
Variasi Mesin parameter tervalidasi dan dikunci oleh Enginer | Tidak berpengaruh
sehingga tidak ada variasi
; : Desain berbentuk Cavity mengakibatkan
D
%sségp?;\élty pergeseran kedudukan dalam arti tidak stabil pada Berpengaruh
material yang diukur
Operator telah tersertifikasi sehingga keahlian
K . . .
%rgzgﬁan operator sama dan tidak berpengaruh terhadap hasil | Tidak berpengaruh
pengukuran Wire Pull
Desain Strip frame Desain Strip frame yang bervariasi berpeluang Berpengaruh
mempengaruhi nilai pengukuran Wire Pull
Metode pengukuran yang digunakan telah
Metode tervalidasi dan standar yang sudah ditetapkan Tidak berpengaruh
didalam dokumen perusahaan
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Desain Eksperimen
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Pengolahan Data

Untuk desain  eksperimen dengan Uji Kecukupan dan Keseragaman Data
melakukan percobaan desain faktorial rancang Pengujian kecukupan data dilakukan
acak  lengkap dua  faktor. Dengan pada  setiap  percobaan  menggunakan
mengkombinasi antara jenis base plate dengan persamaan 2 sebagai berikut :
jenis Strip frame sehingga mengetahui respon N =K e el
yang dihasilkan terhadap variasi data Wire | s YNE X (2 x0) |
Pull. ! 2 |
Tabel 4 Matrik Desain Eksperimen Desain . Pada penelitian ini tingkat
Faktorial 2x2 kepercayaan yang digunakan untuk uji

Variable kecul_q_Jpan data adalah 95% dan tingkat
ketelitian 5%, maka :
e No With k= 1,96 = 2 dan s = 5% = 0,05, maka k/s =
downset | Downset 2/0,05 = 40
Uji keseragaman data  dengan
Al A2 menggunakan persamaan 3
Cavity -
baseplate Bl | BlAl B1A2 D :\/Z .= n><)
b';':;t late B2 | B2A1 B2A2 Dan mengginakan persamaan 4
P BKA= X + 3.5D
BKB= X - 3.sD
Tabel 5 Rangkuman

Kombinasi Percobaan | Uj Kecukupan Data Ujt Keseragaman Data

Percobaan [ (BIAI) | N=7844<N=30 | Data Sampel Berada Dalam Range 40 92 sampai 63,12

Percobaan 2 ( B1AJ) | N=5022<N=30 |Data Sampel Berada Dalam Range 46,694 sampai 63,894

Percobaan 3 (BJAL) | N=3462<N=30 | Data Sampe| Berada Dalam Range 43,363 sampai 61,963

Percobaan 4 (BJAL) | N=4966 < N=30 | Data Sampe| Berada Dalam Range 48,069 sampai 67,773

Uji

kecukupan data dan keseragaman data

Uji Normalitas

Uji Normalitas data adalah bentuk
pengujian tentang kenormalan  distribusi
data.Rumus vyang digunakan untuk uji
normalitas adalah rumus chi kuadrat (X?)
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Tabel 6 Rangkuman nilai Chi-Kuadrat Hitung dari 4 percobaan

K ombinasi Percobaan Chi - I.(uadarat Chi - Kuadarat Hipotesa Distribusi
Hitung Tabel

Percobaan 1 (B1A1) 80888 11.07 H, diterima Normal

Percobaan 2 (B1A2) 5.513 12.591 H, diterima Normal

Percobaan 3 (B2A1) 40.999 9 488 H, diterima Normal

Percobaan 4 (B2A2) 111.540 16918 H, diterima Normal

Uji Homogenitas Data

Pengujian homogenitas pada penelitian
data Wire Pull dengan menggunakan cavity base
plate dan flat base plate pada jenis Wedge frame
with down set dan no down set dan menentukan
uji hipotesis dimana taraf signifikan () sebesar
0.05.

Uji Anova 2 arah

variansi (Anova). Dari sampel yang telah
diambil pada setiap percobaan yang dilakukan
tersebut digunakan untuk menghitung statistik
sampel, hasil dari perhitungan distribusi sampel
tersebut akan digunakan untuk mengambil
keputusan  statistik, yaitu menolak atau
menerima hipotesis nol (Ho).

Rangkuman perhitungan Anova dua arah
untuk JK, db, RIK, Fh, dan Fgue (F;) dapat

Dari percobaan yang telah dilakukan, dilihat dalam tabel 4
maka akan dilakukan uji
Tabel 7 Rangkuman perhitungan Anova dua arah
Sumber Ft (o
fariar db IK RIK Fh =O,§5)
Antar Kolom (Ak) 1| -175629,295 | -175629,295 | -18294,718 3,84
Antar baris (Ab) 1| -364507,455 | -364507,455 11,655 3,84
Interaksi (1) 1 540722,285 | 540722,285 | 56325,238 3,84
Antar Kelompok (A) 3 585,535 195,178 20,331 7,81
Dalam Kelompok (D) 116 1199,926 10,344 | -
Total di Reduksi (TR) 119 1785,461 15,0083 | -
Rerata (R) 1 36461,351 | 364619,3518 | -
Total (T) 120 | 366404,812 | - -

Nilai CpK setiap percobaan

Hasil Uji Homogen Fisher menunjukan
bahwa flat base plate memiliki nilai varian lebih
kecil dari nilai varian yang dihasilkan oleh
cavity base plate. Varian yang digunakan yaitu
hasil dari sampel percobaan hingga varian
ditunjukan dengan nilai s2.
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Tabel 8 Nilai Varian (s*) percobaan

Matenial Vang Di

o Tipe Strip Frame

oy e P 3 EA”

)
Wit Down Set (A) | 56,
NoDownSet(Al) | 4269
Wih Down Set (AD)

Flat Base Plate (B1)
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Dari nilai s? maka kita dapat mengetahui nilai
standar deviasi (s) yang sangat berpengaruh
terhadap nilai CpK yang dihasilkan, semakin
kecil standar deviasi yang dihasilkan maka
semakin besar nilai CpK yang diperoleh.
Spesifikasi Wire Pull yang ditentukan yaitu
minimum 30 gf (LSL = 30 gf) dan ketetapan
minimum CpK perusahaan adalah = 1,50.

Tabel 9 Nilai hitung CpK untuk semua
kombinasi 4 percobaan

Material yang di Tipe Strip CpK Target Hasil
Evaluasi Jframe Hitung CpK percobaan
No downset
(A1) 1.98
Cavity baseplate (B1) With
downset( | 273 Semna Cpk
A2) 1.50 Hirng
- (Min) memenuhi
No downset 315 minimum
(Al) i Target CpK.
Flat baseplate (B2) TWith
downset { 283
A2)

PEMBAHASAN HASIL PENELITIAN
Analisa Uji Kecukupan dan Keseragaman
Data

Tabel 10 Analisa Uji kecukupan dan
keseragaman Data
Kombinasi Percobaan | Uji Kecukupan Data | Uji Keseragaman Data
Percobaan 1 (B1A1) Data mencukupi Data Seragam
Percobaan 2 (B2A1) Data mencukupi Data Seragam
Percobaan 3 (B2A1) Data mencukupi Data Seragam
Percobaan 4 (B2A2) Data mencukupi Data Seragam

Nilai dari setiap percobaan untuk Uji
kecukupan data (N’) < dari N, maka untuk 4
percobaan data yang diambil dinyatakan cukup.
Begitu juga untuk Keseragaman Data, karena
data berada dalam Range Batas Kontrol Atas
dan Bawah maka data untuk 4 percobaan telah
seragam.

Analisa Uji Normalitas

Hipotesa dari uji normalitas yang
dilakukan terhadap empat kombinasi percobaan
dengan menggunakan :
H, ditolak J|ka thi’[ung> X2iabel
Ho diterima jika X?nitung < Xabel

288

Profisiensi, Vol.9 No.2; 281-290
Desember 2021

P-ISSN 2301-7244

E-ISSN 2598-9987

Tabel 11 Analisa uji normalitas
Kombinasi Percobaan Hipotesa Distribusi
Percobaan 1 (B1A1) | H, diterima Normal
Percobaan 2 (B2A1) | Ho diterima Normal
Percobaan 3 (B2A1) | Ho diterima Normal
Percobaan 4 (B2A2) | Ho diterima Normal

Tabel 11 menunjukan bahwa :

Hipotesa

Ho ditolak Jlka thitung> X20el

Hoditerima jika X2yiung < X%apel

Dari Data setiap percobaan didapatkan nilai
Xhiwung < X?%qpe, Maka data 4 percobaan
dinyatakan berdistribusi normal.

Analisa Uji HomogenitasData
Denganmenggunakanhipotesa:

Ho: S% = S = (varian 1 sama denganvarian 2

atau homogen)

H; : S% # S% = (varian 1 tidaksama dengan

varian 2 atau tidak homogen)

Dengan kriteria pengujian

Ho diterima jika Fhiwung<Frapel

H, ditolak Jlka Fhitung>Ftabe|

Tabel 12 Analisa uji Homogenitas data

Materail Yang
Di Evaluasi

Tipe Strip Frame Hipotesa Varian

Cavity Base No down Set (Al)

Plate (B1)

H, Diterima | Homogen

With down Set (A2)

Nodowa Set (A1) | Fa =%

Flat Base Plate
H, Diterima

(B2

Homogen
With down Set (A2)

Tabel 12 menunjukan bahwa:

1. Untuk varian cavity base plate terhadap
strip frame no down set dan strip frame
with  down set. Friung<Fraver =1,333<
1,85,maka memiliki varian Wire pull
yang homogen

2. Untuk varian flat base plate terhadap strip
frame no down set dan strip frame with
down set. Fhitung<Fraper = 0,612 < 1,85, maka
memiliki varian wire pull yang homogen
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Analisa Uji Anova 2 Arah
Berikut ini adalah kriteria yang ditentukan
untuk pengujian hipotesis dari percobaan yang
dilakukan
1. Untuk varian antar kelompok (AK) atau

hipotesis 1.
Ho: X, =X,
HO: Xm :’é on

Kriteria pengujian hipotesis :
Tolak Hydan terima H; :jika Foo > F

(ak)

Terima Hy dan terima H; : jika Fo <
YAk )

2. Untuk varian antar baris (Ab) atau

hipotesis 2.
Ho X T X "
Ho X © * X "

Kriteria pengujian hipotesis :
Tolak Hodan terima H;  :jika F >

Y(Ab)

Terima Hy dan terima H; : jika FW<

(ab)
3. Untuk varian interaksi kolom dan baris (1)
atau hipotesis 3.
Ho: Int . AxB =0
Hi: Int.AxB #0
Kriteria pengujian hipotesis :
Tolak Hydan terimaH;  :jika F >

t(r)
Terima Hy dan terima Hy : jika
Tabel 13 Analisa anova 2 arah
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Sumber Varian Hasil Hipotesa
Antar Kolom (AL) Ditolak
Antar Baris (Ak) Ditolak
Interaksi (I) Diterima

Tabel 13 menunjukan bahwa:

1. Untuk faktor A yaitu variabel Strip frame
yang digunakan dan hasil perhitungan Fh>Ft
(-18294,718 > 3,84), maka H ditolak. Hal
ini menunjukan ada pengaruh signifikan dari
jenis Strip frame terhadap variasi data wire
pull.

2. Untuk faktor B yaitu variabel jenis base plate
yang digunakan dan hasil perhitungan Fh>Ft
(11,655 > 3,84), maka H, ditolak. Hal ini
menunjukan ada pengaruh signifikan dari
jenis base plate terhadap variasi data wire
pull.

3. Untuk faktor interaksi A dan B dan hasil dari
Fh<Ft ( 56325,238 < 3,84 ), maka Hy
diterima. Hal ini menunjukan tidak terdapat
pengaruh interaksi yang signifikan antara
base plate dan Strip frame terhadap variasi
data Wire Pull.

Analisa Alat yang Terbaik dari Data
Penelitian

Hasil uji homogenitas data menunjukan
bahwa flat base plate memiliki nilai varian lebih
kecil dari nilai varian yang dihasilkan oleh
cavity base plate.Varian yang digunakan yaitu
hasil dari sampel percobaan sehingga varian
ditunjukan dengan nilai S2. Dari nilai S2 maka
kita dapat mengetahui nilai standar deviasi (S)
yang sangat berpengaruh terhadap nilai CpK
yang dihasilkan, Semakin kecil standar deviasi
yang dihasilkan maka semakin besar nilai CpK
yang diperoleh.

Hasil perhitungan CpK dari keempat
percobaan di atas dapat dilihat pada

Tabel 14 Hasil perhitungan CpK setiap percobaan

Material Yang I

Tipe Strip Frame

CPE. hitung

Target CPEL Hasil Percobaan

Evaluasi
No Down Set (A1) 1.98
Cavity Base Plate (B1) .
With Down Set (A2) 2.73 Semma CPE Hitung
1.50 (MWIin) Memenuhi Mininmnm
No Down Set (Al) 3.15 Target CPK
Flat Base Plate (B2X)
With Down Set (A2) 2_83
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Hasil perhitungan CpK percobaan tabel
14 menunjukan flat base plate adalah alat yang
terbaik untuk menghasilkan nilai pengukuran
wire pull di atas target minimum CpK dari kedua
jenis strip frame yang digunakan dalam
percobaan, dimana CpK yang dihasilkan flat
base plate lebih tinggi dari cavity base plate.

Kesimpulan dan saran
Kesimpulan

Dari hasil penelitian dengan
menggunakan desain eksperimen didapatkan
nilai CpK hitung dari alat flat base plate lebih
besar dari CpK hitung untuk cavity base plate ,
maka usulan perbaikan alat pengukuran wire
pull adalah dengan menggunakan flat base plate
sehingga nilai CpK naik dari 1,12 menjadi 2,83.
Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah

dilakukan maka untuk penelitian berikutnya ada
beberapa saran yang dapat diberikan penulis
kepada pihak PT.

Infineon Technologies Batam adalah
sebagai berikut:

1.  Usulan perbaikan alat  bantu
pengukuran wire pull untuk package
LSS DSO 300 mils dengan
menggunakan alat pengukuran dari
cavity base plate menjadi flat base
plate.

2. Mengimplementasikan serta
melakukan monitoring beberapa bulan
untuk pemakaian flat base plate
didalam

pengukuran wire pull untuk package
LSS DSO 300 mils sehingga dapat
dilihat improvement yang dihasilkan
untuk CpK wire pull.
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