=2
~ 5 =
25 z" F <
S
239~ X <
I x20 = 223
a Z A <P <
\E KIT WMHS
ijmm 0 < 5 = I« x4
382 SEC W LG% FEZ 6
02< a) TD 2 — )
5 O W < izxg
5 = 352
= .z GE X
— LL
) =3k
< 5
o % @)
: o a
[a

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

\ 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
v a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




<. S
% =
oo g8 o
UWN > = <
c X A\ _|
< 'z < < '
59« S 5z <
I X7 25 22\
02 =< S 3 <<
aRd) £ 5 =
< GG S N~ pZa _—n
OTZ5 =k £S ik
ASMX n £5 = ANEM
Y = XKD x 2> 2SO W WwgE
@) o
S = = LW Y £3 o FEZ9
D O »22 3 % 2
< §0 ¢ 2 D Z ¥ Q
Oumo © = DuN MAlA
xS =S By Su =z
(ak ,E (@] U
_Z & 2 = X
) L D L
< E d o5 >3
SToo mm A_JI
=3 < 2 5 ¥
o L - 0) O
=Z £ .2 i
=z ) o
= =3
=0 3

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




VLYWIHVYE

eje)er 1aba yiuyalijod uizi eduey

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} eAiey yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep ueywnwnbuaw bueseq ‘'z

HALAMAN PERSETUJUAN
SKRIPSI

” MINIMALISASI PRODUK CACAT DALAM UPAYA PENINGKATAN
KUALITAS PRODUK COUPLING PIPA 3-1/2” DI PT X MENGGUNAKAN
METODE SIX SIGMA”

Oleh:
Reza Maulana
NIM. 1902411017
Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur

Laporan skripsi telah disetujui oleh pembimbing:

Pembimbing 1 Pembimbing 2

Drs. Darius Yuhas, S.T., M.T. Drs. Raden Grenny/Sudarmawan, S.T., M.T.

NIP. 196002271986031003 NIP. 196005141986031002

Ketua Program Studi
Sarjana Terapan Manufaktur

Muhammad Prasha Risfi Silitonga, S.Si., M.T.
NIP. 199403192022031006

iii



eje)er 1aba yiuyalijod uizi eduey

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} eAiey yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep ueywnwnbuaw bueseq ‘'z

HALAMAN PENGESAIIAN
SKRIPSI

" MINIMALISASI PRODUK CACAT DALAM UPAYA PENINGKATAN
KUALITAS PRODUK COUPLING PIPA 3-1/2” DI PT X MENGGUNAKAN
METODE SIX SIGMA”

Oleh:
Reza Maulana
NIM. 1902411017
Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur

Telah berhasil dipertahankan dalam sidang sarjana terapan di hadapan Dewan
Penguji pada tanggal 28 Agustus 2023 dan diterima sebagai persyaratan untuk
memperoleh gelar Sarjana Terapan pada Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur

Jurusan Teknik Mesin
DEWAN PENGUJI
Posisi Tanda
No. Nama Penguji Tangan Tanggal
. 28
Drs. Darius Yuhas, S.T., M.T.
U | NIP. 196002271986031003 Kewa | AL Agustus
, V— 2023
y 28
Hamdi, S.T., M.Kom, -
2 Gl Anggota %,.Agustus
NIP. 196004041984031002 / : 2023
R > 28
Drs. Tri Widjatmaka, S.E., M.M. S &
3 2 Y Anggota Agustus
A 1987031001
NIP. 19581223198703100 / 2023

Depok, September 202
Disahkan oleh:

POUTEKNIK
NEGERI
\ JAKARTA

iv



/T

eyieyer Labap yiuya3ijod uizi eduey

undede yn3juaq wejep 1ui sijn} eAiey yninias neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uewnwnbusw buese|q *z

LEMBAR PERNYATAAN ORISINALITAS

Saya yang bertanda tangan di bawah ini:
Nama : Reza Maulana
NIM 11902411017
Program Studi : Sarjana Terapan Manufaktur

menyatakan bahwa yang dituliskan di dalam Laporan Skripsi ini adalah hasil karya
saya sendiri bukan jiplakan (plagiasi) karya orang lain baik sebagian atau seluruhya.
Pendapat, gagasan, atau temuan orang lain yang terdapat di dalam Laporan Skripsi
telah saya kutip dan saya rujuk sesuai dengan etika ilmiah.

Demikian pernyataan ini saya buat dengan sebenar-benarnya.

Reza Maulana
NIM. 1902411017



eyeyer uabap yiuyaiijod uizi edue)

1
O
[
=}
Q
<
[
T
o
=
—
Q.
o
==
=
[}
-
[
=
=
Q
=
=
[}
T
m
=
=
=
Q
o
=
<
-
=
Q
s
o
[
-
o
oL
-
(1)
=
=,
=
-
[
Q
o
—
—
o
=
o
-
-
-

N
= - Y
o )
s 28
3 @
Qe s
35S
) =
=
=]
3 <
[ O
3 c
=3 3
Y e
5 =
~
Sa 3
3 =%
3 5
m -'-.'
5
33¢
T eSS
= o
o
533
S8 g
-~
A< b
) 2
o
s @73
Q 5
59
S =
8 o
g 33
< °
w m
) -]
c X E
= =
c 2
= T
2873
= <
<
o =
= =
c 9 3
5 BT
s
2. °
a
s 2
Q —
3 £
5 B
°
z 8
i
~ >
5 T
s @
T =
€ £
b= ©w
i
-
-~
-‘-
=
~
o
-+
i
=
o
3.
8
=
(Y
=
w
=
8
Cad
=
3
o
w
o
&
3

2 g
m
=
0
T
~*
Y

or
m
x
8]
©
-+
9
é.
;
o
&
;.
®
x
E.
x
=
®
Q
o
=.
L
o
x
)
*
-+
Y

-
2
Q
-
Q
>
Q
3
(]
=
Q
c
o
T
wn
()
o
o
b=
o
=
o
-
o
c
1'd
o
c
-
c
=2
~
Q
-
<
o
B
£
w
=
o
o
=
T
o
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
==
Q
=
Q.
o
=
3
()
=
<
)
T
c
-
=
o
=
w
c
3
o
(]
-

MINIMALISASI PRODUK CACAT DALAM UPAYA
PENINGKATAN KUALITAS PRODUK COUPLING PIPA
3-12” DI PT X MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA

Reza Maulana

Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus U, Depok, 16424

Email: reza.maulanaitm L9@mhsw.phjsac.id

ABSTRAK

PT X merupakan salah satu perusahaan yang memenuhi kebutuhan pipa untuk perusahaan
minyak dan gas. Perusahaan ini menerapkan proses perbaikan secara berkelanjutan untuk
memenuhi kepuasan pelanggan dan mutu produk yang dihasilkan. Namun, masih ditemukan
adanya cacat (defect) pada produk coupling yang menghambat produktifitas perusahaan. Oleh
karena itu, perlu diadakan perbaikain agar dapat menurunkan jumlah defectr menggunakan
metode six sigma dengan tahapan proses Define, Measure, Analyze, Improvement, dan Control
(DMAIC). Hasil identifikasi defect dari proses bubut dan phosphate diantaranya terdapat
defect kritis yang mempengaruhi permasalahan kualitas dengan berbagai akar penyebab.
Hasil perhitungan nilai sigma sebesar 2,83 menunjukan kapabilitas proses berada pada tingkat
rata-rata industri di Indonesia. Hasil kajian menunjukkan defect kritis pada proses bubut dan
phosphate adalah burr, undersize or oversize, incomplete coverage, dan uneven coating. Hasil
penyebab keseluruhan cacat ini dapat disimpulkan sebab.operator yang kurang memahami
SOP sehingga diperlukan pelatihan untuk karyawan departemen produksi, serta mengingatkan
pentingnya menjaga kualitas produk.

Kata Kunci: Cacat, Six Sigma, DMAIC, RCA
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PENINGKATAN KUALITAS PRODUK COUPLING PIPA 3-1/2”
DI PT X MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA

Reza Maulana

Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus U, Depok, 16424
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Email: reza.maulanaftm L9@mhsw.phjsac.id

ABSTRACT

PT X is one of the companies that meets the needs of pipelines for.oil and gas companies..The
company implements a continuous improvement process to meet customer satisfaction and the
quality of the products produced. However, there are still defects in coupling products that
hinder the company's productivity. Therefore, it is necessary to make improvements in order
to reduce the number of defects using the sixsigma method with the stages of the Define,
Measure, Analyze, Improvement, and Control (DMAIC) process. The results of identifying
defects from the lathe and phosphate process include critical defects that affect quality
problems with various root causes. The calculation of a:sigma value of 2.83 shows that the
process capability is at the industry average levelin Indonesia. The results showed that
critical defects in the lathe and phosphate process were burr, undersize or oversize,
incomplete coverage, and uneven coating. The overall cause of this defect can be concluded
because operators do not understand SOPs so.that training is needed for production
department employees, as well as reminding the importance of maintaining product quality.

Kata Kunci: Defect, Six Sigma, DMAIC, RCA
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

Perusahaan PT X merupakan salah satu perusahaan yang memenuhi kebutuhan
pipa untuk perusahaan minyak dan gas..Salahsatu produk:yang diproduksi adalah pipa
coupling 3-1/2” untuk distribusi minyak pada perusahaan customer. Pipa coupling 3-
1/2” merupakan hasil penggabungan antara coupling 3-1/2” dan pipa 3-1/2” dengan
bantuan mesin pemasangan (make up machine):Pipa coupling 3-1/2” ini digunakan
untuk memasukkan alat dan.cairan bor ke dalam sumur, mengeluarkan material dari
dasar sumur, menyalurkan minyak dari sumur menuju fasilitas. produksi atau

pengolahan.

Sumber: Dokumentasi Pribadi
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Gambar 1.2 Sketch Coupling 3-1/2"
Sumber: Data diolah
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Gambar 1.3 Coupling 3-1/2"
Sumber: Dokumentasi-Pribadi
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Pada produksi Pipa coupling 3-1/2” ini ditemukan cacat (defect) yang

menghambat alur produksi. Oleh karena itu, perlu dilakukannya perbaikan untuk
meminimalkan defect pada produksi coupling 3-1/2” sebelum dilakukannya
penggabungan dengan pipa 3-1/2”. Berdasarkan observasi yang dilakukan di PT X,
metode yang akan digunakan untuk mengendalikan dan memperbaiki produksi ini

vLLD
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2

adalah metode six sigma. Tahapan proses yang dilakukan dalam metode ini adalah
Define, Measure, Analyze, Improvement, dan Control (DMAIC). Penggunaan metode

ini diharapkan dapat memberikan perbaikan pada produksi coupling 3-1/2”.

Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, maka permasalahan yang akan diselesaikan

adalah bagaimana langkah pengendalian dan perbaikan kualitas produksi untuk

meminimalkan defect padaproduksi coupling 3-1/2” dengan pendekatan six sigma.

Batasan Masalah

Batasan masalah dalam kajian ini adalah:

4

2.

Data yang digunakan-adalah data historis PT X. yaitu defect bubut dan
phosphating pada produksi coupling 3-1/2” bulan desember 2022.
Kajian ini berfokus pada permasalahankualitas coupling 3-1/2”.

Tujuan

Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan dari kajian ini adalah:

3

Mengidentifikasi defect yang terjadi pada proses-produksi coupling 3-1/2”.

2. Menentukan titik kritis defect terhadap kualitas produk.
3
4. Menganalisis akan penyebab. defect yang paling berpengaruh terhadap

Menghitung nilai level sigma dari proses produksi coupling 3-1/2”

permasalahan kualitas coupling 3-1/2”

Manfaat

Hasil dari skripsisini.memiliki beberapa manfaat yaitu sebagai.berikut:

1.

PT X dapat mengetahui.defect Kritis yang mempengaruhi hasil produksi
coupling 3-1/2”.

PT X mendapatkan solusi perbaikan dalam meminimalkan defect yang
terjadi pada produksi coupling 3-1/2”.

Memberi referensi dalam memperbaiki permasalahan kualitas pada

penelitian selanjutnya.



1.6  Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan ini disusun dalam beberapa bab sehingga pembaca dapat

dengan mudah memahami isi dari skripsi ini.
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BAB | PENDAHULUAN

Bab ini menjelaskan_mengenai latar.belakang, rumusan masalah,

batasan masalah, tujuan, manfaat dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

Bab ini menjelaskan mengenai teori-teori‘dasar yang berhubungan
dengan kajian ini, yaitu studi literatur yang membantu memahami konsep
yang akan digunakan didalam kajian. Teori yang digunakan dalam kajian
skripsi diperoleh dari berbagai sumber literatur, buku, penelitian terdahulu,
jurnal, dan artikel.

BAB Il METODOLOGI

Bab ini menjelaskan metode yang digunakan, proses Kkajian,
pengumpulan data, analisa data. Metodologi menggambarkan alur kegiatan
dari beberapa tahapan secara sistematis-dan berkesinambungan.
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BAB IV HASIL KAJIAN DAN PEMBAHASAN

Bab ini menjelaskan penerapan metode six sigma, serta dilakukannya
tahapan define, measure, analyze, improvement, dan control terhadap
permasalahan yang terjadi. Data yang digunakan pada bab ini adalah hasil
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tahapan sebelumnya yang akan:dianalisis untuk mengetahui-penyebab
permasalahan yang terjadi. Kemudian penentuan langkah perbaikan yang

harus dilakukan untuk mengatasi permasalah berdasarkan hasil analisis.
BAB V PENUTUP

Bab ini menjelaskan tentang kesimpulan yang diperoleh peneliti
mengenai temuan-temuan penting serta saran tindak lanjut untuk kajian atau

penelitian selanjutnya.
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5.1

BAB 5
PENUTUP

Kesimpulan
Berdasarkan kajian yang dilakukan,didapatkan kesimpulan sebagai berikut:

Berdasarkan hasil identifikasi defect pada produksi coupling di departemen
produksi PT X diketahui terdapat 5 jenis defect proses bubut dan 5:jenis defect
proses phosphate. Defect pada proses:bubut terdiri dari Out-ef-Round,
Undersize or Oversize, Burr, Step, dan Damaged thread. Defect pada proses
phosphate terdiri dari Incomplete ‘Coverage, Uneven Ceoating, Pitting,

Excessive Coating, dan Rough Finish.

Berdasarkan hasil observasi-dan pengukuran: Critigal to Quality (CTQ)
produksi coupling di departemen produksi PT X, terdapat 2 jenis defect kritis
pada proses bubut dan 2 jenis defect kritis padaproses phosphate. Pada proses
bubut yaitu defect Burr sebesar 66,67% dan defect Undersize or Oversize
sebesar 14,58%. Kemudian pada proses phosphate yaitu Incomplete Coverage

sebesar 70,00% dan Uneven Coating sebesar 18,57%.

Berdasarkan tabel nilai sigma pada produksi coupling di departemen produksi
PT X, nilai DPMO 92.222 dengan nilai level sigma sebesar 2,83 yang
menunjukan bahwa kapabilitas proses berada pada tingkat rata-rata industri di

Indonesia.

Berdasarkan hasil analisisakar.penyebab defect kritis.yang paling berpengaruh

terhadap permasalahan kualitas pada produksicoupling diketahui bahwa:

a. Defect burr disebabkan oleh operator yang kurang terampil dan kurang
terlatih karena dilakukan perpindahan penempatan kerja tanpa dibekali
pelatihan.

b. Defect Undersize or Oversize disebabkan operator yang kurang teliti
dalam melakukan pengaturan dan mengoperasikan mesin.

c. Defect Incomplete Coverage disebabkan operator kurang terampil dan

teliti saat membersihkan coupling dan melaksanakan proses phosphate.
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d. Defect Uneven Coating disebabkan permukaan benda kerja masih kotor
dan kurang bersih sebelum proses perendaman coupling ke dalam larutan

phosphate.

Saran

Beberapa saran dan masukan untuk kajian.atau penelitian selanjutnya antara

Menerapkan pembenahan terhadap sistem kerja dengan. menggunakan
breakdownschedule, memperbarui SOP, melaksanakan program. pelatihan
kepada seluruh karyawan. produksi secara. teratur, serta melakukan
pemantauan dan evaluasi secara berkala terhadap Kkinerja operator di

departemen produksi.

Peneliti selanjutnya dapat. menambahkan metode pendekatan Lean, sehingga
potensi pembaorosan atau aktivitasyang tidak memberikan nilai tambah (non-

value added) juga dapat dipertimbangkan.
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I LAMPIRAN
Q
x
N
N = 1 =g Lampiran 1 Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola
= 0
Ol 9o
= o= 0 ampiran 5. Konversi e Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola
:}‘:ﬁ Lampiran 5. K DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep M |
= Q3 = Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO
338238 =
= < 23 D 0,00 933.193 0,51 838.913 1,02 684.386 1,53 488.033
BT L3 5 ) 0,01 931.888 0,52 836.457 1,03 680.822 1,54 484.047
@ 3 =@ o 0,02 930.563 0,53 833.977 1,04 677.242 1,55 480.061
§ a3s - 0,03 929.219 0,54 831.472 1,05 673.645 1,56 476.078
E 2 :E ,‘% 0,04 927.855 0,55 828.944 1,06 670.031 1,57 472.097
,Br 3 3% = 0,05 926.471 0,56 826.391 1,07 666.402 1,58 468.119
S 8 &8 = 0,06 925.066 0,57 823.814 1,08 662.757 1,59 464.144
g— .S ) =2 0,07 923.641 0,58 821.214 1,09 659.097 1,60 460.172
35308 : ® 0,08 922.196 0,59 818.589 1,10 655.422 1,61 456.205
§ 5 2% % 0,09 920.730 0,60 815.940 1,11 651.732 1,62 452.242
2R e = 0,10 919.243 0,61 813.267 1,12 648.027 1,63 448.283
TBS5 % = 0,11 917.736 0,62 810.570 1,13 644.309 1,64 444.330
T a3 g % 0,12 916.207 0,63 807.850 1,14 640.576 1,65 440.382
S 3235 0,13 914.656 0,64 805.106 1,15 636.831 1,66 436.441
Q 2 Q
i~ = 53 3 0,14 913.085 0,65 802.338 1,16 633.072 1,67 432.505
o
ol < §~§ o 0,15 911.492 0,66 799.546 1,17 629.300 1,68 428.576
S5 2 0,16 909.877 0,67 796.731 1,18 625.516 1,69 424.655
& ‘2 g = 0,17 908.241 0,68 793.892 1,19 621.719 1,70 420.740
58 23 0,18 906.582 0,69 791.030 1,20 617.911 171 416.834
= HE= 0,19 904.902 0,70 788.145 1,21 614.092 1,72 412.936
Qo ~ A . s . N 3 5 X
;’ 27 = 0,20 903.199 0,71 785.236 1,22 610.261 1,73 409.046
w =89 0,21 901.475 0,72 782.305 1,23 606.420 1,74 405.165
% o 23 0,22 899.727 0,73 779.350 1,24 602.568 1,75 401.294
= 2 50 0,23 897.958 0,74 776.373 1,25 598.706 1,76 397.432
C o2
TS 2 8 0,24 896.165 0,75 773.373 1,26 594.835 1,77 393.580
§ QB 2. 0,25 894.350 0,76 770.350 1,27 590.954 1,78 389.739
< B 5 0,26 892.512 0,77 767.305 1,28 587.064 1,79 385.908
s =93
2553 0,27 890.651 0,78 764.238 1,29 583.166 1,80 382.089
=353 0,28 888.767 0,79 761.148 1,30 579.260 1,81 378.281
= _~: & 0,29 886.860 0,80 758.036 1,31 575.345 1,82 374.484
a8 ; 0,30 884.930 081 754,903 1,32 571.424 1,83 370.700
;_' = 0,31 882.977 0,82 751.748 1,33 567.495 1,84 166.928
o3 0,32 881.000 0,83 748.571 1,34 563.559 1,85 363.169
3 (1)
o :T"' 0,33 878.999 0,84 745,373 1,35 559.618 1,86 359.424
3 3 .i 0,34 876.976 0,85 742.154 1,36 555.670 1,87 355.691
c S8 0,35 874.928 0,86 738.914 1,37 551.717 1,88 351.973
e g5
o 2% 0,36 872.857 0,87 735.653 1,38 547.758 1,89 348.268
T
1 B § 0,37 870.762 0,88 732,371 1,39 543.795 1,90 344.578
= ET 0,38 868.643 0,89 729.069 1,40 539.828 1,91 340.903
3 s 0,39 866.500 0,90 725.747 1,41 535.856 1,92 337.243
o 0,40 864.334 0,91 722.405 1,42 531.881 1,93 333.598
= 0,41 862.143 0,92 719.043 1,43 527.903 1,94 329.969
x 0,42 859.929 0,93 715.661 1,44 523.922 1,95 326.355
g 0,43 857.690 0,94 712.260 1,45 519.939 1,96 322.758
= 0,44 855.428 0,95 708.840 1,46 515.953 1,97 319.178
3 0,45 853.141 0,96 705.402 1,47 511.967 1,98 315.614
§ 0,46 850.830 0,97 701.944 1,48 507.978 1,99 312.067
5 0,47 848.495 0,98 698.468 1,49 503.989 2,00 308.538
§ 0,48 846.136 0,99 694.974 1,50 500.000 2,01 305.026
= 0,49 843.752 1,00 691.462 1,51 496.011 2,02 301.532
3 0,50 841.345 1,01 687.933 1,52 492.022 2,03 298.056
ﬁ Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program oleh: Vincent Gaspersz (2002)
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&z @ -
§5§ T (lanjutan)
>
2 ﬂx) Lampiran 5. Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola (Lanjutan)
@) Nilai Sigma] DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO
o -T 2,04 294,508 2,55 146.859 3,06 59.380 3,57 19.226
O o o 2,05 291.160 2,56 144.572 3,07 58.208 3,58 18.763
gzpezx O 2,06 287.740 2,57 142.310 3,08 57.053 3,59 18.309
B o o5 A , : . . | . , i
T3 ) 23 S § 2,07 284.339 2,58 140.071 3,09 55917 3,60 17.864
e Q a3 o= 2,08 280.957 2,59 137.857 3,10 54.799 3,61 17.429
53 53.. A~ 2,09 277.595 2,60 135.666 3,11 53.699 3,62 17.003
re =l ) 2,10 274.253 2,61 133.500 3,12 52,616 3,63 16.586
=@ 3 =@ g 2,11 270.931 2,62 131.357 3,13 51.551 3,64 16.177
P33 a3 3 2,12 267.629 2,63 129.238 3,14 50.503 3,65 15.778
g,g = :3 = 2,13 264.347 2,64 127.143 3,15 49471 3,66 15.386
;,, 5358 s 2,14 261.086 2,65 125.072 3,16 48457 3,67 15.003
o3 2¢cse = 2,15 257.846 2,66 123.024 3,17 47.460 3,68 14.629
S = & 55 = 2,16 254.627 2,67 121.001 3,18 46.479 3,69 14.262
25 53 = ® 2,17 251.429 2,68 119.000 3,19 45514 3,70 13.903
;% 3 28 Q 2,18 248.252 2,69 117.023 320 44.565 371 13.553
83 535 o 2,19 245.097 2,70 115.070 321 43.633 3,72 13.209
53T s = 2,20 241.964 271 113.140 322 42716 3,73 12.874
>33 E o 2,21 238.852 2,72 111,233 3,23 41815 3,74 12.545
8535 5 2,22 235.762 2,73 109.349 324 40.929 3,75 12.224
$S &% =1 223 232.695 274 107.488 3,25 40.059 3,76 11911
*3 53 o 2,24 229.650 275 105.650 3,26 39.204 3,77 11.604
o s 2,25 226.627 2,76 103.835 3,27 38.364 3,78 11.304
5 @3TE 2,26 223.627 277 102.042 3,28 37.538 3,79 11.011
es3e 2,27 220.650 2,78 100.273 329 36.727 3,80 10.724
39 =32 2,28 217.695 2,79 98.525 3,30 35.930 3,81 10.444
g. - 38 2,29 214.764 2,80 96.801 3,31 35.148 3,82 10.170
€253 2,30 211,855 281 95.098 3,32 34.379 3,83 9.903
als DY 231 208.970 2.82 93418 3,33 33.625 3,84 9.642
£ 3 %% 232 206.108 2,83 91759 3,34 32.884 3.85 9.387
£ ®s3 2,33 203.269 2,84 90.123 3,35 32.157 3,86 9.137
= Z =5 2,34 200.454 2,85 88.508 3,36 31.443 3,87 8.894
3¢ 3 e 2,35 197.662 2,86 86915 3,37 30.742 3,88 8.656
S 283 2,36 194.894 2.87 85.344 3,38 30.054 3,89 8.424
g 5y33 237 192.150 2,88 83.793 3,39 29.379 3,90 8.198
a5 §.:_ 2,38 189.430 2,89 82.264 3,40 28.716 391 7.976
S ggd 2,39 186.733 2,90 80.757 341 28.067 392 7.760
o S3 2,40 184.060 291 79270 3,42 27.429 3,93 7.549
= So 241 181.411 292 77.804 343 26.803 3,94 7.344
3 § < 2,42 178.786 2,93 76.359 344 26.190 3,95 7.143
g o 243 176.186 2,94 74.934 345 25.588 3,96 6.947
3 Bz 2,44 173.609 2,95 73.529 3,46 24.998 3,97 6.756
S §b 2,45 171.056 2,96 72.145 3,47 24419 3,98 6.569
8 Za 2,46 168.528 2,97 70.781 3,48 23852 3,99 6.387
T 3 § 247 166.023 2,98 69.437 3,49 23295 4,00 6.210
= 2o 2,48 163.543 2,99 68.112 3,50 22.750 4,01 6.037
3 @ g 2,49 161.087 3,00 66.807 3,51 22216 4,02 5.868
= 2,50 158.655 3,01 65.522 3,52 21.692 4,03 5.703
- 2,51 156.248 3,02 64.256 3,53 21.178 4,04 5.543
= 2,52 153.864 3,03 63.008 3,54 20.675 4,05 5.386
o 2,53 151.505 3,04 61.780 3,55 20.182 4,06 5.234
€ 2,54 149.170 3,05 60.571 3,56 19.699 4,07 5.085
S| Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program oleh: Vincent Gaspersz (2002)
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(lanjutan)

Lampiran 5. Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola (Lanjutan)

Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO
4,08 4,940 4,59 1.001 5,10 159 5,61 20
4,09 4.799 4,60 968 5,11 153 5,62 19
4,10 4.661 4,61 936 5,12 147 5,63 18
4,11 4.527 4,62 904 5,13 142 5,64 17
4,12 4.397 4,63 874 5,14 136 5,65 17
4,13 4.269 4,64 845 5,15 131 5,66 16
4,14 4.145 4,65 816 5,16 126 5,67 15
4,15 4.025 4,66 789 517 121 5,68 15
4,16 3.907 4,67 762 5,18 117 5,69 14
4,17 3.793 4,68 736 519 112 5,70 13
4,18 3.681 4,69 711 5,20 108 5,71 13
4,19 3.573 4,70 687 5,21 104 572 12
4,20 3.467 4,71 604 5,22 100 5,73 12
4,21 3.364 4,72 641 5,23 96 5,74 11
4,22 3.264 4,73 619 5,24 92 5,75 11
4,23 3.167 4,74 598 5,25 88 5,76 10
4,24 3.072 4,75 577 5,26 85 577 10
4,25 2.980 4,76 557 5,27 82 5,78 9
4,26 2.890 4,77 538 5,28 78 5,79 9
4,27 2.803 4,78 519 5,29 75 5,80 9
4,28 2.718 4,79 501 5,30 72 5,81 8
4,29 2.635 4,80 483 5,31 70 5,82 8
4,30 2.555 4,81 467 5,32 67 5,83 7
4,31 2.477 4,82 450 5,33 64 5,84 7
4,32 2.401 4,83 434 5,34 62 5,85 7
4,33 2.327 4,84 419 5,35 59 5,80 7
4,34 2.256 4,85 404 5,36 57 5,87 6
4,35 2.186 4,86 390 5,37 54 5,88 6
4,36 2.118 4,87 376 5,38 52 5,89 6
4,37 2.052 4,88 362 5,39 50 5,90 5
4,38 1.988 4,89 350 5,40 48 591 5
4,39 1.926 4,90 337 5,41 46 5,92 5
4,40 1.866 491 325 5,42 44 5,93 5
4,41 1.807 4,92 313 5,43 42 5,94 5
4,42 1.750 4,93 302 5,44 41 5,95 4
443 1.695 4,94 291 5,45 39 5,96 4
4,44 1.641 4,95 280 5,46 37 5,97 4
4,45 1.589 4,96 270 547 36 5,98 4
4,46 1.538 4,97 260 5,48 34 5,99 4
4,47 1.489 4,98 251 5,49 33 6,00 3
4,48 1.441 4,99 242 5,50 32 Catatan: Tabel konversi ini
4,49 1.395 5,00 233 5,51 30 Mencakup pergeseran 1,5-
4,50 1.350 5,01 224 5,52 29 sigma untuk semua nilai Z
4,51 1.306 5,02 216 5,53 28
4,52 1.264 5,03 208 5,54 27
4,53 1.223 5,04 200 5,55 26
4,54 1.183 5,05 193 5,56 25
4,55 1.144 5,06 185 5,57 24
4,56 1.107 5,07 179 5,58 23
4,57 1.070 5,08 172 5,59 22
4,58 1.035 5,09 165 5,60 21

Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program oleh: Vincent Gaspersz (2002)
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Lampiran 2 Drawing Coupling 3-1/2"
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DETAIL A 5
SCALE 1 : 1 RO.
R\

1 Coupling 3-1/2" 1 L80 3CR D 114x149 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.Bag| Bahan Ukuran Keterangan
i\ | Perubahan:

v [
Diaambar | 0ss23 | Reza
Coupling 3-1/2" Skala |70
1: 2 |Diperiksa A
Politeknik Negeri Jakarta No: 01/T.Manufaktur
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