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Abstrak—Pada Februari 2014, produk baja terbanyak yang
diproduksi PT. Zenith Allmart Precisindo (ZAP) adalah casing
pompa denganreject sebesar 3,35%, padahal target maksimal
reject 2% per bulan, adagap sebesar 1,35%. Analisis DMAICSix
Sigma dilaksanakan untuk mengurangi persentasereject. Pada
define, ditentukan project charter, peta proses produksi, dan
SIPOC diagram. Dari SIPOC diagram ditentukan 10 CTQ. Pada
fase measure dilakukan attribute agreement analysis untuk QC,
hasilnya adalahrepeability dan reproducibility sistem pengukuran
sudah baik. Setelah produksi diamati sebulan, dilakkan analisis
kapabilitas dan sigma proses yang menunjukkan bahwaaat ini
perusahaan berada pada level 3,925 sigma dadipping adalah
proses dengan level sigma terendatefect terbanyak di dipping
adalah bocor. Hasiltwo-way ANOVA menunjukkan shift dan tim
tidak memberikan pengaruh yang berbeda terhadap prporsi
reject karena bocor. Dari FMEA diketahui penyebab bocor péing
potensial adalah cetakan keramik kurang tebal dan elapisan
cetakan keramik tidak merata ketebalannya. Rekomendsi
kepada perusahaan adalah mengecekviscosity slurry dan
ketebalan setiap layer pasir, maintenance mesin mixer secara
rutin, mengadakantraining ISO 9001:2008, melakukan sosialisasi
proyek Six Sigma, dan memperbaiki robot di areadipping yang
sedang rusak. Perusahaan mengimplementasikan pemiesaan
viscosity durry, level sigma areadipping menjadi 3,878 sigma.
Ada peningkatan level sigma sebesar 0,191 pada aned

Kata Kunci—casing pompa, DMAIC, level sigma,reject.

I. PENDAHULUAN

ALAH satu perusahaan manufaktur baja di Sidoarglad
PT. ZAP. Perusahaan ini memproduksi berbapgarepart
kendaraan, pompa air, kaliber, dan sebagainya [1].
Masalah yang sering terjadi adalah banyaknya proejekt
Pada Februari 2014, diketahui bahwa produk terbdaggag

manusia. Berdasarkan implementasi Kaizen, kebijakary
dilakukan adalah pengawasan lebih ketat di segd#mng [3].
Peneliti mengamati banyakny@ject yang terjadi di PT.
ZAP. Dengan metod&ix Sigmauntuk untuk data atribut,
ditentukan level sigma saat ini, dicari penyebahb dafect
terbanyak, sehingga diperoleh saran perbaikan grosauk
PT. ZAP, kemudian diamati kembali prosesnya. Sej@ng
jumlahrejectakan berkurang dan level sigma meningkat.

II. TINJAUAN PUSTAKA

A. Statistika Deskriptif

Metode yang berkaitan dengan pengelolaammarizing
dan penyajian data pada tabel, grafik, & diagraseldit sta-
tistika deskriptif. Dalam statistika deskriptif,adkuran pemu-
satan datanjean median, modus) dan ukuran penyebaran data
(variance standard deviationinterquartile rangé [4].

B. Six Sigma

Six sigmaadalah level kinerja proses yang memproduksi 3,4
produk cacat dalam 1 juta produk. Model umumnyauyai
define, measure, analyze, impro&econtrol (DMAIC) [5].

Di fase define, didefinisikan permasalahan, konsumen &
CTQ, pemetaan proses, lingkup penelitian, & mempuagect
charter. CTQ didapatkan daxioice of customefvVOC) pada
supplier, input, process, output, and custog&POC)[6].

Pada faseaneasuredilakukan measurement system analysis
(MSA), mengumpulkan data, membuapability analysis&
analisis sigma proses. Pada MSA diukepeatability (variasi
karenagaugdalat ukur) dan reproducibility (variasi karena
karyawan yang berbeda) [7].

diproduksi adalaftasingpompa (34,57%) dengan persentase Jika dari penilaian Q@ppraiserdihasilkan data atribut, di-
reject 3,35%, padahal target produgject sebesar 2% per gunakarettribute agreement analysig]. Beberapa QC meng-
bulan [2]. Adagap sebesar 1,35%. PT. ZAP berkomitmennspeksi kondisirgject ataugood beberapa bagian dari suatu

untuk menjadi perusahaan terbaik, sehingga pesserdgect

produk. Inspeksi dilakukan berulang-ulang pada pkoghang

harus dikurangi menjadi dibawah 2%. Penelitian deng sama. Hasil dari inspeksi masing-masing saling inaiken
metode Six Sigmadan Kaizen untuk pengendalian danreproducibility), dan dibandingkan dengan penilaiannya sen-
perbaikan kualitas produk pakaian Dadung, menurjukk diri dalam beberapa kali pengulangannpéatability [7].

DPMO 4.509,384. Perusahaan berada pada level #fth.s

Kappa («) adalah ukuran untuk kesepakatan/pengelom-

Critical to quality (CTQ) yang paling banyak menimbulkanpokan penilaian dengan harapannya [9].

cacat yaitu Dek (20,76%). Penyebab utamanya adalkdbr
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yh (m-x.) Analysis of variancANOVA) dilakukan untuk mengetahui
A~ _ i :1Xij i . .
g =l-——— (1) pengaruh level faktor terhadap respon. Hipotesinigya
nm(m-1)p,q; digunakan (misal faktor A) sebagai berikut.
dengan zikﬂ)ﬁi =m (2) HOZT1:T2:...:Ta:0
dimana: H, :minimal adsatur, #0,i=1,2,..,a
x; : banyaknya penilaian di titik pengamataniKe=1,2,...,n)  Statistik uji:
yang dikelompokkan ke dalam kategorijkg=1,2,...,K _ MeanSquarg (12)
: banyaknya penilaian tiap titik pengamatan °  MeanSquare,,,

: banyaknya titik pengamatan
. proporsi banyaknya penilaian secara keselurujaamy

ol 2 3

dikelompokkan ke dalam kateggii p, =1-0;)
Jikax < 0,7, sistem penilaian perlu perbaikan dan 4ika0,9,
sistem penilaian baik [9]. Hipotesis alternatifnyaitu pe-
ngelompokan penilaian sesigi> 0), dengan statistik uji:
K K

Z:se)(/?i):\/ 2 ©

nm(m-1)

TolakHgjikaZ > Z,.
Ukuran kapabilitas data atribut yaitu sebagai heyik
EqUivaI3enleN.LT = Z(3ﬁ) (4)
PPMry .y = PX10° ()
dimanap ialah proporsirejecttiap subgroup da#(p)adalah
inverse cumulative distribution functioinvcdf) distribusi
normal standar dengan pelugng Semakin kecilEquiva-

EquivalentP} =

lentP.: berarti kondisi buruk untuk kapabilitas proses [10]
Level sigma dicari menggunakan rumus berikut [11],

Level sigmas Z( 1000000-DPMO ) | 15 (6)
1000000

dengan DPMO = DPOx 1000000 (7

DPO = jumlah produkreject (8)

- jumlah produkyangdiamatix DO
dimanaDO (defect opportunitiésadalah CTQ.

Di faseanalyze diterapkan alat analisis dalam bentuk grafi

Tolak Ho Jlka Fo > Fa,a—l,ab(n—l)

Pada ANOVA, ada asumsiror yang harus dipenuhi yaitu
identik, independen, dan berdistribusi normaD,d?).
Pengecekan asumsi residual dilihat dari plot redid@ [13].

Di fase improve dibuat solusi umum & khusus, peta
perencanaan, memperbarfailure mode and effect analysis
(FMEA), dan melakukan analisis biaya. FMEA bertajua
untuk mengidentifikasi kegagalan potensial proselsekim
terjadi dengan menghilangkan atau meminimalkarkoega.
Digunakan kriteria occurrencé&kemungkinan terjadi (O),
detectabilitypendeteksian (D), daseveritytingkat efek (S)
untuk mendapatkan nilaisk priority numbern(RPN).

RPN=Sx0OxD (13)
Rentang skala penilaian untuk ketiga kriteria audl2,...,10.
Nilai 10 di setiap kriteria menunjukkan penyebaliepsial
sering terjadi, efek yang ditimbulkan besar, ddit dideteksi.
Perbaikan proses fokus pada RPN terbesar [14]aBg fni
juga diimplementasikan rekomendasi yang diberikemefiti.

Di fase control, dilakukan pengembangan strategi
pengendalian, rencana pengendalian, dan rencaasihpel
Selain itu juga dibuat peta kendalj level sigma baru, dan
usulan perubahastandard operational procedufSOP) [5].

. METODOLOGIPENELITIAN

A. Data Penelitian

Data primer yang digunakan yaitu hasil inspeksiuais
casingpompa oleh QC yang diambil pada 21 April 2014 dan

Kiata jumlah produkasing pompa produksi 22 April 2014 —

(Pareto chartdanfishbone diagramdan identifikasi sumber 51 ei 2014 yangejectberdasarkan variabel CTQ.

variance[5], serta dilihat peta kendali prosesnya (petadiéin
p). Estimasi rata-rata proses peta kenpakbagai berikut.

> (np),
Zikzl n

dimananp ialah jumlah produkejecttiap subgrup dan ialah

h=p=

Variabel yang diteliti pertama adalah data atrilhatsil
inspeksi visual 3 produkasingpompa dengan masing-masing
10 titik pengamatan oleh 4 QC sebanyak 3 kali. atzei

9) kedua adalah data atribut jumlah prodeect berdasarkan

CTQ, yaitu bocorcold shut inklusi keramik, kurang cairan,
patah terbentur, patah tidak kuabrosity, keramik jatuh, salah

ukuran subgrup. Jika ukuran subgrup berbeda, makasb komposisi kimia, dan penetrasi logam.

kendali atasYCL) dan batas kendali bawabdL) pada pet@
juga berbeda-beda pada setiap subgrup [12].

LCL =p- @ (10)
UCL = p+3 /@ (11)

B. Flowchart Penelitian
Langkah penelitian disajikan daldtowchartdi Gambar 1.



JURNAL SAINS DAN SENI POMITS Vol. 3, No.2, (2014B37-3520 (2301-928X Print) D-69

‘ Studi literatur dan survei ke perusaha#n ) Tabell.
¥ Project charteranalisisSix Sigma
‘ Menentukan permasalahan utama ‘ Informasi Penelitian dan Tim Peneliti
v Institusi  :  Jurusan Nama : AnalisisSix Sigma
Mengumpulkan data Statistika penelitian pada ProdulCasing
v FMIPA Pompa sebagai
‘ Mendeskripsikan data ‘ Institut Metode Perbaikan
T Teknologi Kualitas (Studi
. v Sepuluh Kasus: PT. Zenith
Define - Nopember Allmart Precisindo)
1. Identifikasi permasalahan spesifik Surabaya Peneliti . Hafiedza Pradana R
2. Menentukan tujuan Mulai : 1Maret 2014 Inspektor :  Diksa Christyan H.A.
3. Process mapping Selesai : 8Juli2014  Pembimbing : Drs. Haryono, MSIE
4. MenentukarCTQ
¥ Permasalahan Tujuan dan Lingkup Penelitian
Measure Selama bulan Februari 2014,Tujuan penelitian ini adalah menentukan
1. Measurement system analysis jumlah produk casing pompa level sigma produkasingpompa saat ini
0 2. Capability analysis yang reject adalah sebesar setelah melakukan MSA, kemudian me-
A 3,35% atau jika dikonversikan nentukan hal-hal yang mempengaruhi
Analyze ke level sigma menjadi 3,33 defectproduk. Setelah itu penelitian ini
1. Pareto chart sigma. Padahal perusahaarakan memberikan saran perbaikan proses
2. Fishbone diagram menetapkan target maksimalke perusahaan untuk mengurangi jumlah
3. Peta kendajy reject produk casing pompa casing pompa reject supaya dibawah
N 4. Two wayANOVA adalah 2% per bulan (3,55target 2%.
v sigma). Lingkup penelitian ini adalah pada kua-
Improve Hal ini mengindikasikan ada- litas produk, dan tidak menghitung biaya
1. Saran perbaikan proses dari FMEA nyagapsebesar 1,35%. produksi.
2. Implementasi
+ pembuatan moulid
Control desain produk | pemb“,amn > mspect- wax patrern
Usulan perubahaStandard Operational dan movid moLiid o fryecron
Procedure(SOP) darnstruction Manual N ]
(IM) produksi <
i 1:71;;&}:5 - wax assembly |- d:_ldpg::znga& L losnwax
Mengamati kembali proses produksi, o T
membuat peta kendadi dan menghitung »> _J
level sigma baru
¥ - Sfeiching > Sinering - pouring = flnishing
Membuat kesimpulan
Gambar. 1.Flowchartpenelitian »> —J
visueal reparmg heat treament
inspect avelding & || andblastmg& |-w|  inspeksiakhir
IV. ANALISIS DAN PEMBAHASAN o poiishing) pickiing

o Gambar. 2. Peta proses produksi
A. Deskripsi Produk

Pada Februari 2014, produk yang paling banyak digsi

= Arsa

adalahcasingpompa, yaitu 3.280 unit dari 9.487 total produk| meuawe
(34,57%). Persentaseeject produk casing pompa sebesar
3,35% padahal targeeject per bulan sebesar 2%. Penelitian
ini fokus pada produkasingpompa.

.. . . Gambar. 3.SIPOC diagram
B. Analisis Six Sigma

Pada fasalefinedilakukan pembuataproject charter peta
proses, dan menentukan CTRxoject charterdisajikan pada
Tabel 1. Selanjutnya adalah membuat peta prosesuksd
yang ditunjukkan pada Gambar 2. SIPQ@tagram untuk
menentukan CTQ ditunjukkan pada Gambar 3. QC
menentukan CTQ, yaitu: bococpld shut,inklusi keramik,
kurang cairan, patah terbentur, patah tidak kpatosity
keramik jatuh, salah komposisi kimia, dan penetagm.

Pada faseneasuredilakukanattribute agreement analysis
Empat QC (Basuki, Suwito, Tantowi, & Totok) melaknk
inspeksi visual 30 titik pengamatan padac&sing pompa.
Semua QC memberikan penilaigmod (0) atau reject (1)
secara bergantian & dengan pengulangan 3 kali.

Seorang inspektor perusahaan telah menyiapkan kunci
jawaban (known standard)untuk setiap titik pengamatan.
Gambar 4 merupakan hasil analisidtribute agreement
analysis.Pada bagiawithin appraisershasil inspeksi Basuki
paling konsisten dari 3 kali pengulangan, diikutiwgo,
Tantowi dan Totok. Grafik ketepatan hasil inspek3C
terhadapknown standardmenunjukkan hasil inspeksi Basuki
100% sama dengaknown standardsedangkan Suwito dan
Tantowi 96,7%, & ketepatan Totok terendah dibankiimg
ketiga QC lainnya.

Pada Tabel 2, nilat Basuki untuk respogood & respon
reject masing-masing 1,00. Ini menunjukkan konsistensi
sempurna & sistem penilaian sudah baik.
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Within Appraisers Appraiser vs Standard pouring adalah cold shuf kurang cairan, patah terbentur,
100 X 95,0% CI 100 X 95,05 Cl porosity, keramik terjatuh, dan salah komposisi kimia.
® Percent ® Percent
) < < Tabel4.
95 95 Analisis kapabilitas dan sigma proses prodeksingpompa
L N
Equivalent Level
% 90 E 9 Proses P ppmrotacLt DO DPO DPMO Sigma
& e Assembly 0,724 148843 1  44xT0 44139 4,119
85 85 Dipping 0,551 49.028,8 3 14,4xT0 143861 3,687
Pouring 0,398  116.079,0 6 4,8xT0 48226 4,088
80 80 Overall 0,305  179.992,1 10 7,6xf0 7.650,8 3,925
e T oo Pada Tabel 4, secacaerall, Equivalent P sebesar 0,305
Gambar. 4. Grafilkssessment agreement & ppmroTaLLt 179.992,1. Artinya kapabilitas proses produksi

Sedangkan nilai untuk respon @an 1terendah adalah Totok casing pompa cukup rendah. Level sigmanya sebesar 3,925
(0,90 dan 0,90), namun dikatakan sudah konsistelpe®ma sigma dengan DPMO sebesar 7.650,8 yang artinyaldata
dan sistem penilaian sudah baik. Jadi tidak pedndapatkan produk ada 7.650 produkeject. Proses assemblypaling

pelatihan inspeksi visual F;r%dlgk- kapabel karena memilikEquivalent P* terbesar (0,724) &
Hasil attribute agreem:nteaﬁalysis (within appraiser) rejectyang disebabkan pada area ini paling sedikit. Raea
Nama QC Respon  « Standard Erronc 7 assemblylevel sigmanya 4,119 sigma. Level sigma terendah
' 0 10C 0.1¢ 9.4¢ adalah pada aredipping (3,687 sigma)dari 1 juta produk
Basuki 1 1,00 0.10 9.49 casing pompa, ditemukan 14.386 produkeject. Maka
Suwito 0 0,95 0,10 9,02 permasalahan difokuskan lagi pada afigging.
1 0,95 0,10 9,02 Pada fasanalyze dibuatPareto chartdari CTQ didipping
Tantowd 0 0,95 0,10 8,99 o
1 0,98 0,1C 8,9¢ 100
0 0,90 0,10 8,57 80
Totok 1 0,90 0,10 8,57 70 0
Untuk Basuki respoigood dengan hipotesis alternatify > 0 60 o
(pengelompokan hasil inspeksi Basuki untuk resgood . 50 *0 g
setiap kali pengulangan sesuai), didapatRam Z;qs = 1,65 40 5
maka tolakH,. Analisis serupa untuk QC lain dengan respon 20 “
masing-masing, sehingga disimpulkan bahwa pengelkamp .
hasil inspeksi masing-masing respon setiap kalgpkmgan o 20
yang dilakukan oleh setiap QC telah sesuai. Iniungrkkan
repeatabilitysistem pengukuran sudah bagus. Defect Bocor Inklusi Keramik Penetrasi Logam 0
BagianBetween Appraisensiengukureproducibility. porsenims o 1 T
Tabel3. Kumulatif % 97,7 98,9 100,0
Hasil attribute agreement analysis (between appraisers) Gambar. 5.Pareto chartyang disebabkan padpping
Respon i Standard Errorc z Sebanyak 97,7%lefectadalah bocgrmakadefectjenis ini
2 8'32 g'gé ﬁ'gf dianalisis lebih lanjut dengaiishbone diagrandan two-way

ANOVA Hanya 70%gdefectterbanyak menjadi fokus masalah.
Nilai « = 0,94 menunjukkan sistem pengukuran sudahwaeria Man
konsisten sempurna & sudah baik. NiaiF 41,83 >Z; 5 =
1,65 maka tolal,, jadi pengelompokan hasil inspeksi untuk
respongooddan respomejectoleh semua QC telah sesuai. Ini
berartireproducibility sistem pengukuran sudah bagus. Spesifkasi pasir yang kurang kuat
Berdasarkan kedua hasil analisis tersebut, diketahu "k cden ceeken feremic
repeatability dan reproducibility sistem pengukuran sudah
bagus. Semua QC dianggap telah ahli dalam inspéssal
produk casing pompa. Dengan demikian, data hasil inspeksi
visual oleh QC selanjutnya dapat dijamin kevalidenn
Ada 3 area produksi yang dilakukan analisis kagabil& frea poutng yang
sigma proses, yaitassembly, dipping& pouring Di ketiga
area ini sering dijumpai produkject. CTQ yang penyebabnya
berasal dari areassemblyadalah patah tidak kuat, sedangkan Environment Methods Machines
yang berasal dari aredipping adalah bocor, inklusi keramik, Gambar. 6.Fishbone diagranpenyebab bocor
dan penetrasi logam. CTQ yang penyebabnya berasara  Gambar 6 menjelaskan penyebab bocor berdasdricin-

Pembuatan lilin tidak rapi (ada profl tajam)
Pelapisan cetakan keramik tidak merata
Penambalan cetakan keramik kurang tebal
Tidak hati-hati saat ambil cetakan keramik

Operator assembly yang belum terlatih
Casing Pompa
Bocor

Cetakan keramik

kurang tebal
Kondisi mixer kurang
baik

Temperatur pouring

terlalu tinggi
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storming dengan inspektor. Dari beberapa penyebab boca@asingpompa yangejectkarena bocor pada April & Mek,
penyebab utamanya adalah faktorethods,yaitu cetakan shift 0,06 <Fgs.14= 7,709, gagal tolak,, jadishift | & shift
keramik kurang tebal dan faktaran yaitu pelapisan cetakan Il tidak memberikan pengaruh yang berbeda terhadaporsi
keramik tidak merata ketebalannya. produk casingpompareject karena bocor. Maka disimpulkan
Gambar 7 adalah peta kendalprosesdipping untuk defect bahwa shift, tim dan interaksi keduanya tidak memberikan
bocor. Proses produksi dippingbelum terkendali karena adapengaruh berbeda terhadzgsingpompa yangeject
1 titik out of contro) yaitu pada 6 Mei 2014. Pada tanggal
tersebut, 7 dari 42asingpompareject karenabocor. Penye-
babnya adalah pembuatan cetakan keramik belum seajpu
terutama oleh tim A padshiftl. Dari 6 casingpompa yang di-
buat, semuanya bocor. Sedangkazadingpompa yang bocor
di buat oleh tim B padahift Il. Penyebab peta kendali yang

Versus Fits

Normal Probability Plot

0,050
.
0025 o

0,000

Percent
Residual

0025 ®

-0,050:

Residual Fitted Value

tidak terkendali ini diatasi kemudian dibuat petadali baru.

0,30

0,25

o
)
1S)

Proportion
o
s
&

Frequency

Histogram

Residual

0,050

0,025

0,000

-0,025:

-0,050:

Versus Order

-0,04 0,02 0,00 0,02 0,04 2 3 4 5 6 7 8
Residual Observation Order
0,10 .
UCL=0,081 Gambar. 9.Residual plot
0,05 B Tabel6.
P=0.0318 FMEA untukdefectjenis bocor
0,00 LCL=0 Efek Modus ilai
> CTQ Kegagalan Kegagalan Penyeb_ab Niai RPN Reko- .
3 & ] . Potensial mendasi
@;V f],“'?‘ q/b’?' q‘}‘?‘ @ @ @ &5@ _&@ _@@ @ 455@ Potensial  Potensial ] S D
Lokasi Afeé\ Menjalankan
. ourin .
] Tang_gal ) produksi Sang k?lrang 2 1 2 4 Kaizen 5-S
Gambar. 7.Peta kendalp prosedipping tidak rapi  {o Plan
Seandainya permasalahan telah diatasi, lalu didmatbali ’g"ef;?ja Kondisi Melakukan
prosesnya dan dibuat peta kengaljang baru, maka proses wrang (L T8 5 280 prevenive
produksi diharapkan telah stabil / terkendali (Garr). FEora——
lilin tidak Traini
0.25 rapi (ada 6 7 a4 1es 2T
' profil fiin p
tajam)
0,20 Pelapisan o
. keramk o 9 10 so SO
g 015 Casing tidak merata
§. ES;T(PG\ Penambalan
xr 0,10 cetakan Training
a terbentuk Operator keramik 5 6 8 240 operator
UCL=0,076 iempurna kurang kurang tebal
arena i
0,05 /.\ . A /¢\ i cetakan terlatih Tid _ak hati-
/N { NVA VAW, o P=00290 5  keramik hanbﬁaat Training
- 8 bocor, ambi tor d
0.0 Hero a sehingga ﬁetak?i:' g 8 5 7 280 fn%ir:n?t:ahan
SO tidak eramik darl fasiltas di
X % & o &,@ &9 @,\“ \,1,\“ \“ \“ x“ 'D'é lanjut ke mesin sinter areapouring
proses sehingga
Tanggal finishing terbentur
i R .. dan Operator
Gambar. 8.Peta kendalp prosedipping (revisi) ﬁ“ebgf.- assembly . s o 4 Trining
. . . emball bell
Untuk mengetahui pengarushift dan tim yang berbeda e operator
terhadap proporsiasingpompa yangeject maka dilakukan Spesifikasi
Mutu pasir yang Melakukan
tWO-WayANOVA bahan kurang kuat inspeksi saat
Tabel5. baku untuk 1 4 1 4 pene-rimaan
. . kurang dijadikan consum-able
Hasil perhitungatwo-way ANOVA bagus cetakan material
Sumber variasi Sum of Squares df  Mean Square o F keramik
Shift 11310° 1 11310 0,06 Cetakan Melakukan
Tim 1,0410° 1 1,0410° 0,06 Instuction (BN e C 0% %0 membuat
InteraksiShift& Tim 34,14x10* 1 34,1410* 1,93 )
Error 70,8510 4 17,710 kurang  Temperatur Meakukan
! 4 ’ sesual pouring 3 3 3 27 trial dan
Total 107,1610° 7 terialy tinggi membuat
standar baru

Respon padawo-way ANOVAiIni yaitu rata-rata proporsi
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Asumsi residual dANOVA alah identik, independen, dan Pada Gambar 10 terlihat bahwa setelah implementask,
berdistribusi normal §,o*). PadaNormal Probability Plotdi  rata proporsi produkeject karena bocor cenderung lebih
Gambar 9residual berada di sekitar garis lurus merah, makgcil. Level sigma proses produksi di aré@ping setelah
residual berdistribusi normal0(c?). Di plot Versus Order, implementasi sebesar 3,878 sigma, ada peningkatad.o

residual menyebar, jadi asumsi independen terpeRasidual
pada plotVersus Fitstidak membentuk pola corong, asumsi V. KESIMPULAN DAN SARAN

identik terpenuhi. Jadi asumsi residual 11D ¢*) terpenuhi Level sigma proses produksasingpompa di PT. ZAP

& analisistwo-way ANOVAelah baik. sebesar 3,925 sigma. Bocor iakéfectterbanyak diipping
Di fase improve dibuat FMEA pada Tabel @nspektor gimana proses ini mempunyai level sigma terendati:hiil

memberikan skor O, S, dan D. Dari RPN diketahuiypbab ynq haling mempengarutiefectbocor yaitu cetakan keramik
bocor paling potensial ialah cetakan keramik kurtetzal & kurang tebal & pelapisan cetakan keramik tidak maera

pelapisan cetakan keramik tidak merata. Rekomery#®) |qehalannya. Rekomendasi ke perusahaan adalahecsng
disarankan ialah membugtal & standar baru (pemeriksaaniscosity slurry& ketebalan setiagayer pasir, maintenance

viscositykekentalancairan slurry & menentukan ketebalan eqinmixer secara rutintraining 1ISO 9001:2008, sosialisasi
setiaplayer/lapisan cetakan kerar_‘nlk pa_swbalnl_ng o_perator proyekSix Sigmadan memperbaiki robot di ardpping

ISO 9001:2008, melakukan sosialisasi profik Sigmake Sebaiknya pengambilan data dilakukan lebih dariutarb

semua karyawan, dan memperbaiki robot di aippingyang g nava tahu permasalahan sesungguhnya di perusabitean
sedang rusak, sebab robot ini sangat membantu @a@apisi  |,kan design of experimentroses untuk memperoleh kombi-

wax produk dengan pasir keramik yang merata. Dengaps; jevel optimum dan dilakukan analisis reliaai& cost of
demikian jumlah cetakan keramik yang bocor karemsin preventive maintenangaesinmixer.

pasirnya tidak rata ketebalannya bisa diminimalisir
Perusahaan menerapkan satu rekomendasi yang dearan
yaitu pemeriksaawviscosity cairanslurry dengan viscometer UCAPAN TERIMA KASIH
yang dilakukan mulai tanggal 9 Juni 2014. Penulis H.P.R. menyampaikan terima kasih kepad&RP.
Supaya seluruh karyawan melaksanakan rekomendagi yatas kesediaannya membantu penelitian terSan§igmani.
diberikan, maka rekomendasi-rekomendasi penelitian ini
dimasukkan ke dalam SOP dan IM di Tabel 8.
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Usulan perubahan SOP dan IM [1] Zenith Allmart PrecisindoCompany Profile Zenith Allmart Precisindo
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