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PENGENDALIAN KUALITAS CACAT GAP FLATNESS PADA
REINFORCEMENT FRONT SUSPENSION MEMBER DI PT.
ABC DALAM UPAYA MENINGKATKAN MUTU
MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA

Zulfikar Mutaqin?

YProgram Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri.Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424

Email: zulfikar.mutagin.tm19@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Kepuasan pelanggan merupakan syarat utama yang-harus diberikan oleh perusahaan
kepada pelanggan dengan produk yang dihasilkan memiliki kualitas yang sesuai dengan
spesifikasi yang diminta, dan juga kualitas menjadi faktor utama dalam memberikan
kepuasan kepada pelanggan. Permasalahan yang timbul-pada penelitian ini adalah
ditemukannya jumlah cacat yang terjadi pada produksi reinforcement front suspension
member, dimana jumlah cacat yang produk yang terjadi' melebihi ambang batas yang
diperbolehkan oleh perusahaan yaitu minimal 0,1%. Jumlah cacat yang terjadi pada
periode September 2022 — Februari 2023 pada produk reinforcement front suspension
member 392 pcs atau 0,27%. Tujuan penelitian ini ‘adalah untuk mencari faktor-faktor
penyebab ‘kecacatan menggunakan fishbone diagram sebagai dasar dalam melakukan
perumusan solusi perbaikan untuk mengurangi jumlah cacat produk reinforcement front
suspension member menggunakan-metode six sigma dengan tahapan DMAIC (define,
measure, improve, control). Hasil dari analisis pada penelitian ini adalah terdapat dua
faktor yang menjadi penyebab kecacatan yaitu faktor man atau faktor beban kerja yang
membuat kurang fokus pada operator dan faktor environment atau faktor kebersihan area
pengelasan dari spatter. Solusi perbaikan pada faktor man adalah.menambahkan stopper
poka yoke pada jig proses; sementara_pada faktor environment menambahkan proses
cleaning spatter pada jig proses dengan sistem semi-otomatis. Setelah dilakukan perbaikan
menunjukan terjadi penurunan jumlah produk cacat dari 392 pcs atau 0,27% menjadi 32
pes atau 0,05% dengan nilai DPMO dari 2745,20 menjadi 545,35 dan level sigma
mengalami peningkatan dari 4,28 sigma menjadi 4,78 sigma.

Kata Kunci: Kualitas, Fishbone Diagram, Six Sigma, DMAIC, Poka Yoke
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PENGENDALIAN KUALITAS CACAT GAP FLATNESS PADA
REINFORCEMENT FRONT SUSPENSION MEMBER DI PT.
ABC DALAM UPAYA MENINGKATKAN MUTU
MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA

Zulfikar Mutaqin?

YProgram Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jutusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri.Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424

Email: zulfikar.mutagin.tm19@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

Customer satisfaction is a primary requirement that a.company must provide to customers,
with products produced meeting the requested specifications; and quality also being a key
factor'in ensuring customer satisfaction. The issue addressed in this study is the discovery
of the quantity of defects occurring in the production of reinforcement front suspension
members, where the number of defects in the products exceeds the allowable threshold set
by the company, which is a minimum of 0.1%. The number of defects recorded during the
period from September 2022 to February 2023 for the reinforcement front suspension
member product was 392 pieces or 0.27%. The aim of this research is to identify the
contributing factors to these defects using a fishbone diagram as a basis to formulate
improvement solutions in order to reduce the quantity of defects in the reinforcement front
suspension member products using. the Six Sigma method with DMAIC phases (Define,
Measure, Improve, Control). The results of the analysis in this study indicate two factors
as causes of defects, which are the factor of human resources involving workload that leads
to operator distraction, and the environmental factor involving the cleanliness of the
welding area from. spatter. After-the. improvements were. implemented, there. was a
reduction in the quantity of defective.products from 392 pieces.or-0:27% to 32 pieces or
0.05%, with a DPMO value decreasing from 2745.20 to 545.35, and the sigma level
increased from 4.28 sigma to 4.78 sigma.

Kata Kunci: Quality, Fishbone Diagram, Six Sigma, DMAIC, Poka Yoke
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1.1 Latar Belakang

PT. ABC merupakan-perusahaan yang fokus bergerak di bidang industri
manufaktur komponen .kendaraan motor maupun mobil. PT.. ABC fokus
memproduksi berbagai macam suku cadang roda dua maupun roda empat. Salah
satu komponen yang di produksi adalah reinforcement front suspension member.
yang merupakan bagian komponen penyusun pada kendaraan roda empat atau
mobil: Produk tersebut merupakan part yang berfungsi sebagai penguat pada
struktur casis bagian dudukan suspensi mobil bagian depan pada mobil. Pada proses
produksi untuk menghasilkan reinforcement front suspension member melalui dua
tahap proses fabrikasi, yaitu proses stamping-dan proses welding, dimana pada
proses welding dilakukan untuk menyatukan bracket dan collar. Reinforcement
fronmt suspension member yang sudah melalui proses fabrikasi selanjutnya masuk ke
tahap assembly untuk dilakukan perakitan bersama komponen penyusun lainnya di
tempat lain. Kepresisian merupakan hal penting dan sangat dibutuhkan dan untuk
proses assembly, sehingga pada proses welding membutuhkan pengawasan pada jig

process welding secara ketat.
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Gambear 1. 1 Produk reinforcement front suspension member
Kualitas produk pada hasil proses welding pada produk reinforcement front
suspension member merupakan hal yang sangat penting, karena spesifikasi yang
ditetapkan akan berpengaruh pada proses assembly terhadap komponen penyusun

1
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lainnya. Selain itu, proses welding merupakan proses fabrikasi terakhir pada
reinforcement front suspension member, sehingga kualitas pada proses hasil
welding sangat penting untuk dijaga agar terhindar dalam menghasilkan produk
yang cacat dan sampai ke pelanggan. Denganwdemikian kualitas produk yang
dihasilkan memiliki pengaruh besar dalam memberikan_kepuasan terhadap

pelanggan [1].

Kondisi aktual' yang terjadi pada proses welding, reinforcement. front
suspension member menghasilkan.output produk cacat gap flatness dengan jumlah
yang signifikan Cacat gap flatness merupakan jenis cacaty pada produk
reinforcement front suspension member yang terjadi karena bracket dan collar yang
tidak sejajar sehingga memiliki gap scperti yang ditunjukkan pada Gambar 1.1.
Jumlah produk cacat yang dapat dibuktikan dengan persentase dari jumlah produk
cacat terhadap jumlah hasil produksi per bulan, terhitung mulai dari periode
September 2022 — Februari 2023, dimana cacat produk masih sering terjadi,
sementara toleransi untuk batas maksimal produk cacat yang dihasilkan yaitu hanya
sebesar 0.1% dari total jumlah produksi, serta visi dalam-melakukan pengendalian
kualitas ini adalah mencapai.target untuk dapat.mencapai zero defect untuk setiap
periode produksi yang dilakukan: Hal tersebut.dapat- menyebabkan departemen
produksi perlu melakukan tindakan guna mencapai jumlah target produksi dan
standar produk cacat. Dengan demikian, pengendalian kualitas yang dilakukan
memiliki visi yang sama terhadap harapan perusahaanuntuk mengurangi produk
cacat. Berikut merupakan jumlah produk cacat pada reinforcement front
suspension member proses welding periode September 2022 — Februari 2023 dapat

dilihat pada Tabel 1.1.
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Tabel 1. 1 Data produksi dan jumlah cacat produk reinforcement front suspension member

Jumlah‘ Jumlah Persentase

No Bulan Produksi Cacat (pcs) (%)
(pes)

1 September 2022 26.952 79 0,29
2 Oktober 2022 29.352 68 0,23
3 November 2022 30.184 91 0,30
4 Desember 2022 20.327 42 0,21
5 Januari 2023 16.637 63 0,38
6 Februari 2023 20.801 49 0,24
Jumlah 144.253 392 1,65
Rata-rata 24.042,17 65,33 0,27

Kecacatan yang terjadi pada produk sangat merugikan bagi perusahaan,

dengan demikian produk cacat yang dihasilkan tidak memiliki nilai jual.

Untuk menyelesaikan permasalahan ini dapat ditangani dan dicegah, dengan
melakukan analisis pengendalian kualitas reinforcement front suspension member
menggunakan metode six sigma. Tujuan utama dilakukannya pengendalian kualitas
yaitu demi mendapatkan jaminan kualitas pada produk yang dihasilkan sesuai
dengan standar kualitas yang ditetapkan dan juga meminimalisir pemborosan akibat
terjadinya cacat pada produk [1][2]. Metode six sigma yang dapat diterapkan
dengan teknik tahapan DMAIC"(Define, Measure, Analyze, Improve, Control),
Penerapan metode six sigma memiliki visi dalam melakukan peningkatan pada
kualitas produk yang dihasilkan sebanyak 3.4 pcs produk cacat dari setiap peluang
satu juta produk yang dihasilkan (99,9997% probabilitas tanpa cacat), yang berada
pada level sigma 6 sigma [2][3]. Selain itu, menggunakan tahapan DMAIC dapat
mengidentifikasi kondisi yang sudah standar, dan dirancang agar bisa-dilakukan
secara berulang untuk memastikan setiap proses selalu terkontrol dalam kondisi
baik dan standar [3]. Dengan demikian, tahap control merupakan dasar
pertimbangan untuk dilakukan tahap pengendalian kualitas berikutnya, yang
ditunjukkan berdasarkan level kualitas yang menunjukan penurunan atau berada

dibawah standar mutu yang ditetapkan.
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1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah ditetapkan, permasalahan yang akan

2
o
=~
0
©
-
1]

L
Y
=~
o)
©
-+
Y
S
=
p
=4
-
)
=
=
=
e
m
Q
)
=I
o
Y
e
Y
q
-~
o

ditangani pada penelitian ini yaitu untuk mengungkapkan bahwa pada proses
welding produk reinforcement front suspension member menghasilkan produk
cacat dalam jumlah yang signifikan; yang ditunjukkan dengan persentase produk
cacat terhadap total produksi per bulan dari September 2022 - Februari 2023, yang
masih lebih tinggi dart standar jumlah produk cacat di PT. ABC danthal ini
menyulitkan bagian departemen produksi untuk memenuhi standar kuantitas. dan

menghasilkan produk yang cacat.

1.3 . Batasan Masalah

Batasan masalah pada penelitian-yang dilakukan adalah sebagai berikut:

1) Data yang digunakan untuk mengidentifikasi masalah merupakan data
produksi PT. ABC periode September 2022 — Februari 2023 dan periode
April — Juni 2023.

2) Penelitian ini berfokus untuk mencari faktor—faktor penyebab kecacatan
dan melakukan perbaikan untuk mengurangi jumlah produk yang cacat
pada pengendalian kualitas produk reinforcement front suspension

member di PT. ABC.

1.4 Pertanyaan Penelitian

Pertanyaan ‘'yang menjadi pokok pembahasan pada penelitian ini ‘adalah
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sebagai berikut:

1) Faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya reinforcement front
suspension member cacat pada proses welding di PT. ABC?

2) Bagaimana mencari solusi perbaikan berdasarkan penggunaan metode six
sigma berdasarkan tahapan DMAIC dalam upaya pengendalian kualitas

reinforcement front suspension member pada proses welding di PT. ABC?
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1.5 Tujuan Penelitian

Tujuan pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

1) Mencari faktor-faktor penyebab terjadinya cacat produk reinforcement
front suspension member di.PT. ABC.

2) Mencari solusi perbaikan dalam melakukan pengendalian kualitas produk
reinforcement front suspension member di PT. ABC menggunakan metode

six sigma berdasarkan tahapan DMAIC.

1.6 Manfaat Penelitian

Hasil yang didapatkan dari penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi
pihak — pihak berikut:

1.6.1 Manfaat Bagi Mahasiswa

Hasil yang didapat dari penelitian yang sudah dilakukan mahasiswa
diharapkan mampu memberikan manfaat bagi pribadinya sendiri dalam
hal pengetahuan dari konsep metode six sigma-dalam upaya menekan

penurunan jumlah produk yang cacat.

1.6.2 Manfaat Bagi Perusahaan

Hasil yang didapat dari penelitian yang sudah dilakukan mahasiswa
diharapkan mampu memberikan ‘manfaat bagi perusahaan PT. ABC
sebagai objek dilakukannya penelitian ini berupa solusi perbaikan agar

jumlah produk cacat dapat dikendalikan.

1.6.3 Manfaat'Bagi Politeknik Negeri Jakarta

Hasil yang didapat dari penelitian yang sudah dilakukan mahasiswa
diharapkan mampu memberikan manfaat berupa informasi bagi kalangan
akademisi untuk keperluan penelitian berikutnya terkait implementasi

metode six sigma yang digunakan pada topik penelitian yang sama.
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1.7 Sistematika Penulisan

Sistematika dalam penulisan laporan skripsi ini ditulis mengikuti ketentuan

tertentu dibagi menjadi 5 (lima) bab yang memiliki hubungan dan keterkaitan satu

dengan yang lain. Sistematika penulisan.laporan skripsi adalah sebagai berikut:

BABI : PENDAHULUAN

Bab ini menguraikan latar belakang,permasalahan dari topik yang.dibahas
dan dianalisis, rumusan,masalah, batasan masalah, pertanyaan masalah,

tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan laporan.
BAB II : TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi mengenai landasan teori yang diterapkan dalam penelitian ini,
guna menyelesaikan dapat berupa informasi dan definisi yang terlebih dahulu
dikemukakan oleh ahli atau pakar pada bidangnya: Selain itu, terdapat kajian
pustaka yaitu tentang kajian terdahulu-dari literatur penelitian nasional

maupun internasional seperti artikel ilmiah, jurnal 1lmiah; dan prosiding.
BAB III : METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini membahas mengenai metode yang digunakan dalam melakukan

pemecahan masalah, mulaidari pengumpulan data sampai pengolahan data.
BAB'IV. : HASIL DAN PEMBAHASAN PENELITIAN

Bab ini berisi mengenai proses pengolahan dan identifikasi data berdasarkan
permasalahan yang terjadi, menggunakan metode yang sudah ditetapkan

untuk digunakan:
BABV : PENUTUP

Bab ini berisi kesimpulan atau ringkasan inti dari hasil penelitian yang sudah
dilakukan. Serta, berisi saran-saran keterbatasan peneliti yang dapat

memberikan informasi untuk perbaikan untuk penelitian berikutnya.
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BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis_dan_perbaikan yang ‘telah dilakukan dalam

meningkatkan kualitas reinforcement front suspension member, menggunakan

metode six sigma dan DMAIC, maka dari penelitian ini diperoleh. kesimpulan

sebagai berikut:

1.

Hasil analisis pada data jumlah produksi dan jumlah, cacat produk
menggunakan metode six sigma, bahwa jumlah produk cacat dari
reinforcement front suspension member yang dihasilkan pada periode
September 2022 sampai Februari 2023 dengan rata-rata sebanyak 66 pcs
atau 0,27% dan rata-rata level sigma pada periode produksi tersebut
berada pada level 4,28 sigma.

Berdasarkan hasil analisis menggunakan diagram fishbone dan temuan di
lantai produksi terkait penyebab terjadinya cacat gap flatness atau
assembly part tidak rata pada produk reimforcement front suspension
member adalah disebabkan oleh faktor man dan environment. Dua faktor
penyebab kegagalan yaitu faktor man_dan enviromment. Faktor man
terjadi dikarenakan beban kerja pada operator yang berfokus melakukan
cek visual produk dan fokus dalam memenuhi target guantity produksi,
sementara urutan proses kerja cleaning jig tidak dilakukan. Sehingga
proses cleaning pada jig dari spatter hasil welding tidak dilakukan
Dengan demikian hal tersebut mempengaruhi faktor environment, dimana
terdapat spatter sisa pengelasan yang menumpuk pada area permukaan
Jjig proses welding. Dalam hal ini kondisi lingkungan yang bersih dari
spatter sangat mendukung terhadap hasil dari assembly produk

reinforcement front suspension member.

74
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proses welding agar kualitas produk dapat terus meningkat.

N\ ©
ac
o
3
0
S G
vOx &
gg _g § 3. Solusi perbaikan yang diimplementasikan dan di evaluasi untuk
o [
%% o : menurunkan jumlah produk cacat produk reinforcement front suspension
::rté =3 member adalah perbaikan pada-faktor man.dan environment. Perbaikan
S =3
EE % yang dilakukan pada faktorman adalah dengan menambahkan poka yoke
=
§§ E. stopper pada jig proses welding. Sedangkan perbaikan.yang dilakukan
a
T % % pada faktor emvironment adalah dengan menambahkan semi-otomatisasi
3~ ({a] . .
gg o proses.cleaning padajig proses menggunakan solenoid dengan sistem
) -—
.;D % ; penggerak tuas angin yang digerakkan robot. Dari perbaikan yang
%; % dilakukan menyebabkan beban kerja operator menjadi berkurang dan
g’ﬁ @ dapat bekerja lebih fokus dari sebelumnya, serta kondisi lingkungan
- -,
% % terkait kebersihan dari spatter dapat terjaga.
g: ;. 4. Hasil dari implementasi perbaikan pada jig proses welding bahwa jumlah
}3'8 produk cacat gap flatness yang dihasilkan mengalami penurunan dengan
3
%g rata-rata jumlah cacat dari 66 pcs atau 0,27% menjadi 11 pes atau 0,05
s 0
E% cacat, dengan peluang cacat DPMO dari 2745,20 menjadi 545,35 dan
=<
%% level sigma dari 4,28 sigma menjadi 4,78 sigma.
H = 5.2 Saran
So
73
°=_"§_ Setelah diperoleh kesimpulan, adapun saran yang diajukan penulis untuk
g gl diberikan kepada pihak perusahaan adalah sebagai berikut:
ey
':E §_ 1. Melakukan pengawasan secara ketat pada proses welding produk
§9¥ reinforcement front_suspension member, guna cacat.produk dapat
! dikendalikan dan tidak terjadi.kembali.
2
& 2. Melakukan pengendalian kualitas melaui improvement lebih lanjut pada
o
s
£
5
o
3
o
o
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Lampiran 2. Tabel Konversi DPMO ke Level Sigma Dengan Konsep Motorola
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Nilai Sigma DEFMO Nilai Sigrma DPMO Milai Sigrna DPFMO Nilai Sigma DPMO
0,00 933193 0,51 H3E913 1,02 HE438EG 1.53 4RE.033
0,00 931 .BER 0,52 R36.4357 1,03 GEOE22 1.54 484,047
0.0z 930563 0.53 233977 1.4 677242 1.55 4310001
0,03 929219 0.54 #31.472 1,05 673645 1,56 476.078
0,04 927 855 0,55 HIE.944 106 670.031 1.57 472.097
0,03 926471 0,56 £26.391 1.07 GhHGA02 1,58 468.119
0,06 925 0 0.57 223814 108 662.T57 1.59 464,144
0,07 9213641 0,58 21214 1.09 639007 1,60 460,172
0,08 922196 0,59 A1E.589 110 655422 161 456.205
0,09 920.730 0,60 215940 111 631.732 1,62 451.242
0,10 919243 0,61 213267 112 648027 1.63 44E.283
0,011 917.736 0,62 210570 113 44309 164 444,330
0,12 916207 0,63 207830 .14 640,576 163 440.382
0,13 914656 0.64 R05. 1046 1,15 636.831 1,66 436.441
0,14 913085 0,65 202338 116 633072 167 432.505
0,15 911492 0,66 700 546 117 629300 168 42E.5Th
0,16 909877 0.67 T06.731 118 625516 1.69 424 655
0,07 QR 241 0,68 793 892 119 621.719 1,70 420.740
0,18 GD6 582 0.69 791030 1.20 617911 1.71 416834
0,19 Q04902 0,7 THE.145 1.21 614002 .12 412.936%
0,20 03199 0,71 TES.236 1.22 610261 1,73 A0
0,21 o0 1.475 0,72 THE2.305 1,23 606420 1.74 405.165
0,22 B99.727 0,73 T79.350 1.24 602 568 1,75 401.294
0,23 BOT7 958 0,74 TT6.373 1,25 S08.T06 1.76 397.432
0.24 BO6. 163 0,75 773373 1.26 04835 77 393580
0,25 BO4.350 0,76 T70.350 1.27 500954 178 389.739
0,26 §92.512 0,77 TH7.305 128 SE7.064 1,79 IR5.908
0,27 BO0.65] 0,78 T4 238 1.29 SB3.166 1.80 IRL.089
0.28 BEB.TGT 0,74 ThH1.148 1.30 579260 1.81 3TR.281
0,29 BEG_ B0 0,80 T58.036 1.31 575345 1.82 374,484
0,30 RE4.930 0.El 754 903 1.32 571424 1,83 370. 700
0,31 RE2.977 082 T51.748 1,33 567495 184 36:6.928
0,32 RE1.ODD 0.E3 T48.571 1.34 563.559 1,835 363169
0,33 BTR.990 084 745373 1.35 559618 186 359.424
0,34 BT6.976 0835 742.154 1.36 335670 1,87 355.691
0,33 BT4.928 0,86 T3E914 1,37 551.717 188 351.973
0,36 BT2.857 087 T35.653 138 547.758 1,89 348268
0,37 BT0.T62 088 732371 1.39 543.795 1.50 344578
0,38 BOE.643 089 729 069 1.40 539828 1,91 3400903
0,39 iS00 0,90 725747 1.41 535856 1.92 337.243
0.40 B64.334 0,91 712405 1.42 531881 193 333598
0.41 B62.143 0,92 T19.043 1.43 527903 1.94 329969
0.42 §59.929 0,93 T15.661 1.44 523922 195 326355
0.43 B57.690 0,94 T12.260 1.45 519939 1.96 322 758
0.44 B55.428 0,95 TOE 840 1.46 515953 197 319178
0.45 B53.141 0,946 705 402 1.47 511967 1.98 315604
0,46 RS0.E3D 097 T01.944 148 507978 1.99 J12.067
0.47 B48.495 0,98 HOE 468 1.49 503989 2,00 308.538
048 B46.136 0,99 694,974 1.50 500,000 2.0 305.026
0.49 B43.752 1,00 691 462 1.51 496011 2.0z 301.532
0,50 B41.345 1.01 GHT.933 1.52 4924022 2,03 298056

Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program ofeh: Vincent Gaspersz (2002)
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Tabel Konversi DPMO ke Level Sigma Dengan Konsep Motorola (Lanjutan)

82

Milai Sigma DPMO Milai Sigma DPMO Milai Sigma DPMO Milai Signa DPMO
204 294598 255 146859 3.06 59.380 357 19226
205 291160 256 144572 307 58.208 3,58 18763
2.0 287.740 257 142310 308 57.053 359 18309
207 184339 258 1400071 309 55917 360 17 864
208 2R0.957 259 137857 310 54.799 LR 17429
209 277595 260 135666 311 53.699 362 17003
210 274253 2,61 133.500 312 51616 363 16586
211 270.931 262 131.357 313 51.551 364 16.177
212 267629 2.63 129238 314 50.503 365 15778
213 264347 264 127.143 315 49.471 366 15386
114 261.086 2,65 125072 116 48.457 3.67 15003
215 257 846 266 123.024 317 47.460 368 14,629
216 254.627 267 1210001 118 46.479 369 14262
217 251.429 268 119000 319 45.514 3,7 13.903
218 248252 269 117.023 3.0 44.565 )| 13553
119 245.097 270 115070 3.21 43.633 372 13209
220 241.964 2,71 113.140 3z 42716 3,73 12874
22 238852 272 111.233 3.3 41.815 374 12545
1722 235.762 273 10349 3124 40.929 375 12224
213 232695 274 107 488 3,25 40.059 376 11911
224 229.650 2,75 105650 326 39.204 377 11604
1725 226,627 276 103 835 327 R0 378 11304
226 223627 2717 102042 128 37.538 3,79 11011
2327 220650 2TR 100273 329 36.727 380 10724
278 217.695 279 08_525 330 35.930 381 10444
129 214.764 2,80 6801 3131 35.148 3,82 10170
230 211.855 2Rl 05098 33z 34.37 383 9903
231 208.970 282 3418 333 33.625 3,54 2.642
232 200 108 2,83 91.759 14 31884 3,85 9.387
133 205269 284 20123 335 32.157 386 9.137
134 20454 285 BE_S08 3136 3443 387 #H04
235 197,662 286 B6.915 337 30.742 388 B.656
236 194,894 2RT B5_344 338 30.054 389 B.424
137 192.150 2RE B3.793 339 29.379 3,90 198
238 189430 289 B2 264 340 28716 R T7.976
139 186.733 290 BO.T57 341 2R.067 3n2 7. 760
240 134.060 291 79.270 342 27.429 393 1.549
241 181411 202 TT_R04 343 26.803 354 1.344
242 178786 293 TH359 I 26.190 395 7.143
2143 176186 294 T4.934 345 25.588 3.96 6.7
144 Ti.609 295 73529 3146 24998 397 6.756
245 171056 296 T2 145 347 24419 398 6569
146 168.528 207 T0.781 148 231.852 399 6387
247 I 023 298 69437 349 23.295 4,00 6210
148 163543 299 68112 3.50 22750 4,01 6037
249 161087 3.00 Gi6h_B07 3.51 22216 4,02 5868
250 158,655 3.01 65522 352 21.692 403 5.703
151 156248 302 64256 3.53 21.178 4,04 5.543
252 153 864 3.03 63008 L) 2675 4.05 5.386
153 151.505 304 G1_780 3.55 20.182 4,06 5.234
154 149,170 3.05 G05T1 3.56 19.699 4.07 5.085

Sumber: nilfai-nilal dibangkithan menggunakan program oleh: Vincent Gaspersz (2002)
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Tabel Konversi DPMO ke Level Sigma Dengan Konsep Motorola (Lanjutan)
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Milai Sigma DPFMO Milai Sigrma DPMO Nilai Sigma DPFMO Nilai Sigma DPMO
408 4.940 4.59 1001 510 159 5,61 0
4.09 4. 799 4,60 GGaE 511 153 5,62 19
4.10 4.1 4.61 936 512 147 5,63 I8
4.11 4.527 4,62 IS 5,13 142 5604 17
412 4.397 463 274 514 136 5,65 17
413 4.269 4.64 845 5,15 131 5,66 I
414 4.145 4 63 Bl& 516 126 5,67 15
415 41025 4,66 THD 517 121 568 15
416 3.907 467 762 318 117 5,69 14
417 3.793 4 68 736 519 112 5,70 13
418 3681 469 711 3.0 108 571 13
419 3.573 470 GET 521 104 572 12
4.20 3467 4.71 i 522 oo 5,7 12
421 3.364 472 641 523 ] 57 11
422 3.264 473 619 524 92 5,75 11
423 3.167 4,74 598 5,25 k] 5,76 In
424 3.072 473 577 526 85 577 I
425 2980 476 557 527 82 5,78 9
426 2890 477 53R 528 TR 5,79 9
427 2803 478 519 529 75 5,80 9
428 2718 4,79 K11 530 T2 5,81 H
429 2635 4 80 483 531 7 5,82 #
430 2.555 4 81 467 532 &7 5,83 7
431 2477 4 82 450 533 6 5,84 7
432 24401 4 83 434 534 62 5,85 7
433 2327 4,84 419 535 59 5,86 7
4.34 2256 4 85 4 536 57 5,87 [
435 2186 4 86 390 537 54 5,88 [
436 2118 4 87 376 538 52 5,89 [
437 2052 4 88 362 539 S0 5,90 5
438 1. 98E 4 89 350 540 48 591 5
439 1.926 4,90 337 541 46 592 5
4.40 1. B 491 325 542 44 593 5
441 1.807 492 313 543 42 594 5
442 1.750 493 302 544 41 595 4
443 1.695 4.94 29] 545 EL 5,96 4
444 1641 4,95 2% 546 37 597 4
445 1.589 4.9 270 547 36 598 4
4 46 1.538 497 260 548 34 5,99 4
447 1. 489 4 98 251 549 33 600 3
4 48 1.441 4,99 242 5.50 32 Cirtavaen: Tabel konversi ind
4.49 1.3%5 5,00 233 5,51 30 Mencakup pergeseran 1,5-
4,50 1.350 5401 224 5,52 29 sigma untuk semua nilai Z
451 13046 502 216 5,53 2R
452 1.264 503 208 554 27
453 1.223 504 200 5,55 26
4.54 1.183 505 193 556 25
455 1.144 5,06 185 557 24
4 56 1.107 507 174 558 23
457 1.070 508 172 559 22
4.58 1.035 509 163 5,60 21

Sumber: mifai-nilad dibengkithan menggunakan program oleh:

Fincent Gaspersg {2002)
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Lampiran 3. Drawing Stopper Poka Yoke
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