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TABEL KONVERSISIGMA
Sigma Level
690,000
2 308,000 69.2%
3 66,800 93.3%
4 6,210 99.4%
5 320 99.98%
6 3.4 99.9997%
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Lampiran 2 SOP perusahaan yang sudah ada

NAZ ENGINEERING UTAMA

MACHINING, FABRICATION, ENGINEERING & DIES MAKER
JI. Raya Ciantra No.18, Kp. Ciantra, Ds. Suka Damai, Cikarang Selatan
Kp. Kukun RT 011 RW 006, Ciantra, Cikarang Selatan, Bekasi

Telp. (021) 896 77587 Fax. (021) 896 77568

E-mail : nazswandy neu@gmail.com

ANDARD OP

P FACTU!

RECE
No. 001/NEU/SOP/2022

Elemen

—

b

Tujuan

Keterangan
Menjamin proses pembuatan RCP nomor part

RCP-3500-STD-8 dilakukan secara konsisien

WMNSHMOMSCM
sesuai spesifikasi teknik

Parameter hardening

AISI 4140, 830-870°C . OHf
SCM 440 800-850°C, water/oil

l

le

R

Lantai produksi RCP

Unit kerja yang terlibat

Operator produksi CNC
ggumm

Tanggung jawab

Manager produksi
Qc
Kepala

bengke!
Verifikasi material AIS| 4140/SCM 440

Inspeksi sebelum heat treatmen
Hardening sesuai parameter material
Tempering

Finishing pka diperiukan
Deburing atau cleaning

Final inspeksi

Facing, boring, drilling, chamfer/grooving,
thread

Laporan harian produksi

Diperiksa : Suwandi

Disetujui - Suwandi

Jabatan :

Direktur

Jabatan : Direktur

L.

e

!
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Lampiran 3 Notulen pembentukan tim penyusun SOP

NAZ ENGINEERING UTAMA

MACHINING, FABRICATION, ENGINEERING & DIES MAKER
JI. Raya Clantra No.18, Kp. Ciantra, Ds. Suka Damal, Cikarang Selatan
Kp. Kukun RT 011 RW 006, Ciantra, Cikarang Selatan, Bekasi

Telp. (021) 896 77587 Fax. (021) 896 77588

E-mall : nazswandy.neu@gmail.com

PRODUKSI RECEPTACLE (RCP) 3500

Hari/Tanggal : Senin, 10 November 2025

Wakty ¢ 10,00 - selesai
Tempat ¢ Ruang produks|
Agenda : Brainstorming Pembentukan Tim Penyusun SOP

Peserta Diskusi

['No. Namna | Jabatan
1. Santoso y ___Manager produksi
2. Adam brilliant staff engineering & QC
3, Taufik Kepals bengkel

| 4. Gilang operator

1. Identifikasi kebutuhan penyusunen SOP proses produksi dilakukan melalul
observasi dan diskusi interal untuk mengetahui kondisi pelaksanaan proses
produksi yang berjalan. Hasil identifikasi menunjukkan perlunya SOP sebagal
pedomen kerja tertulis guna meningkatkan konsistensi dan pengendalian proses
produksi.

2. Penentuan pihak yang terlbat dalam penyusunan SOP dilakukan dengan
mempertimbangkan peran dan keterlibatan masing-masing pihak dalam proses
produksi.

3. Pembagilan tugas dan tanggung jawab tim penyusun SOP dilakukan secara
terstruktur sesual dengan jabatan dan kompetensi masing-masing anggota tim.

No. ~ labatan | - B Tugas

| 1. | Managerproduksi | Penanggung jawab & validasi

2. | Staffengineenng & QC | Review

3 Kepala bengket Raviaw -

4 operator Penyusunan draft SOP & pelaksana operasional
Mengetahui Notulis

Manager produksi Tim penyusun SOP
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Lampiran 4 SOP yang disahkan perusahaan

NAZ ENGINEERING UTAMA

MACHINING, FABRICATION, ENGINEERING & DIES MAKER
JI, Raya Clantra No.18, Kp. Ciantra, Ds. Suka Damai, Cikarang Selatan
Kp. Kukun RT 011 RW 006, Clantra, Cikarang Selatan, Bekasi

Telp. (021) 896 77587 Fax. (021) 896 77588

E-mall : nazswandy.neu@gmail.com

TANDARD OP TING PROCED FACTURE
RECEPTACLE (RCP) 3500
No. 002/NEU/SOP/2025
[No. | Elemen — Keterangan
1. | Tujuan Menjamin proses pembuatan RCP nomor part

=
2. | Parameter hardening

| Ruang Lingkup

RCP-3500-STD-B dilakukan secara konsisten
menggunakan material AlS| 4140 atau SCM440
sesuai spesifikasi teknik

AIS| 4140, 830-870°C , Oil
SCM440 800-850°C, water/oil
Lantai produksi RCP

bW

Unit kerja yang terlibat

5. Tanggung jawab

6. | Prosedur proses

« Operator produksi CNC
Qc

Manager produksi
QcC
Kepala bengkel

Membuat procgram RCP pada proses 1
Periksa ulang kembali program yang
sudah dibuat.

« Pemasangan saat operasi 1 harus dibuat
lebih panjang untuk menyisakan untuk
operasi ke 2

* Inspeksi insert tool saat pemasangan fool
ke mesin CNC

» Kalibrasi fool pada material setiap
prosesnya.

« Selalu melakukan pengukuran terhadap

unit setelah setiap prosesnya.

7. | Rekaman produksi

Laporan harian produksi

| Dibuat : M. Gilang

"Jabatan - Operator

Diperiksa : Santoso
Jabatan : Manajer Produksi

Disetujui : Suwandi

Jabatan : Direktur

Sudore

ML.MNG téTA‘JA
Ph. 02 iTT7588

E- n\u. .co.lé
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Lampiran 5 SOP yang disahkan perusahaan

NAZ ENGINEERING UTAMA

MACHINING, FABRICATION, ENGINEERING & DIES MAKER
& Raya Clantra No. 18, Xp. Clantra, Ds. Suba Damad, Cikarang Selatan
Kp. Kukun RT 011 RW 006, Clantrs, Ckarang Selatan, Bekasi

Teolp. (D21) 886 TTS8T Fax (027) 836 77588

E-rravil - nazswandy neu@grmal com

No. | Elemreen
1 | Teguan

: 4
2 | Parameter hivdening

: 3 : RKRuang Linghus
a Una kena yang teriba

[ BTG FEWED

W

& | Prosedur proses

Tl

Heteramgas .
Menjamn proses pembuatan RCP nomor part
RCP-3500-ST0D-8 diakukan socara Sonssten
menggunakan malenal AIS| 49740 atau SCAMM40

spesitkas teknic

AIS! 4140, B30-870~C , O

SCMA40 BOO-S50°C, wasersol

Lantai

) -

produksi RC»
Operaor proctuksi CNG

Fegxsin bengkel o
Membust program RCP operasi ke 2
Cek ulsng program
Faemasangan material satengah i RCP
mermaksmaican yang swdanh ada pada
cporass 1
Irapeksi et ool saat pemasangan fool
ke mesn ONC..
Kalgtvas ool torhads unk sctiap
P OSes e
Sedalu mwlakukcan  pengukuran  setelah
Sclap prosesnys
Selalu manguikusr hasil awal ulr pertams
dengan maay’ ulr.
Selaiu mencoba dengan JIG hasd ulir.
&) Jika sdak ssusal dengan JIG atau
ukuran maasd i parnatisan ArserT
Ao

NAZ ENGINEERING UTAMA

MACHINING, FABRICATION, ENGINEERING & DIES MAKER
A, Raya Clantra No. 18, Kp. Clantra, Ds. Scka Damaé, Cluarsng Selatas
Kp. Kubun RT 011 RW 006, Clantra, Clkarang Selstan, Bekasd

Tolp. (D21) 856 T7SET Fax. (827) 396 77563

E-rmal - nazswendy neu@gmad com

7 ‘ Rekaman produksi

Dibuat = M. Gaang
Jabatan - Operator

'-.

L
(X

’ * Ukur pargang kessluruhan RCF
1
i

Lapcran nanan pm; .

Diperixsa - Samoso

( [
S g foE?
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b) Pecgantinn inset foo) harus o
dengan kalibrasi oo

<) Selalu csk ulang hasil peenssangan |
rsant ool sesual dengan kalibvass |

sebelum lanput proses

. [ Oisetups  Suwandl
Jabatan - Marmager Produksi Jabatan - Derokour

-
|
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UNIVERSITAS DARMA PERSADA
UPT PERPUSTAKAAN
Gedung Rektorat Lantai 3,
J1.Taman Malaka Selatan, Pondok Kelapa — Jakarta Timur 13450

SURAT KETERANGAN
HASIL PENGECEKAN TURNITIN

UPT Perpustakaan Universitas Darma Persada menerangkan telah selesai melakukan
pemeriksaan duplikasi/similarity menggunakan perangkat lunak Turnitin terhadap hasil karya
sebagai berikut:

Judul : Analisis dan Perbaikan Kualitas Produk RCP Menggunakan Metode
Six Sigma pada CV. Naz Engineering Utama

Penulis : M. Gilang Eko Saputra

NIM : 2022220011

Tgl pemeriksaan : 24 Februari 2026

Dengan hasil Tingkat Kesamaan (similarity index) 22%

Demikian Surat Keterangan kami buat. uniui Gipergunakan sebagaimana mestinya.

Jakarta, 24 Februari 2026

Ka.UPT Perpustakaan Unsada

Yus Rusmiyati, SS., MM

Batas maksimal similarity 30% untuk Fakultas Sastra dan Ekonomi

Batas maksimal similarity 25% untuk Fakultas Teknik, Kelautan
dan Pasca Sarjana




UNIVERSITAS DARMA PERSADA

JI. Taman Malaka Selatan Pondok Kelapa Jakarta 13450
Telp. 021 — 8649051, 8649053, 8649057 Fax. (021) 8649052

NAMA
NIM
JUDUL

M. GILANG EKO SAPUTRA

2022220011
Analisis dan Perbaikan Kualitas Produk RCP Menggunakan Metode Six Sigma

Pada CV. NAZ ENGINEERING UTAMA

No.

Dosen Penguji

Poin Revisi

Tanda Tangan
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