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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 defect 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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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 level in 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. Salah satu 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. 

 

 

Gambar 1. 1 Pipa Coupling 3-1/2" 

Sumber: Dokumentasi Pribadi 
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Gambar 1. 2 Sketch Coupling 3-1/2" 

Sumber: Data diolah 

 

 

 

Gambar 1. 3 Coupling 3-1/2" 

Sumber: Dokumentasi Pribadi 

 

 

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 
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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”. 

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 pada produksi coupling 3-1/2” dengan pendekatan six sigma. 

1.3 Batasan Masalah 

Batasan masalah dalam kajian ini adalah: 

1. Data yang digunakan adalah data historis PT X. yaitu defect bubut dan 

phosphating pada produksi coupling 3-1/2” bulan desember 2022. 

2. Kajian ini berfokus pada permasalahan kualitas coupling 3-1/2”. 

1.4 Tujuan 

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

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

2. Menentukan titik kritis defect terhadap kualitas produk. 

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

4. Menganalisis akar penyebab defect yang paling berpengaruh terhadap 

permasalahan kualitas coupling 3-1/2” 

1.5 Manfaat 

Hasil dari skripsi ini memiliki beberapa manfaat yaitu sebagai berikut: 

1. PT X dapat mengetahui defect kritis yang mempengaruhi hasil produksi 

coupling 3-1/2”. 

2. PT X mendapatkan solusi perbaikan dalam meminimalkan defect yang 

terjadi pada produksi coupling 3-1/2”. 

3. Memberi referensi dalam memperbaiki permasalahan kualitas pada 

penelitian selanjutnya. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan ini disusun dalam beberapa bab sehingga pembaca dapat 

dengan mudah memahami isi dari skripsi ini. 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menjelaskan mengenai latar belakang, rumusan masalah, 

batasan masalah, tujuan, manfaat dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

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 III METODOLOGI 

Bab ini menjelaskan metode yang digunakan, proses kajian, 

pengumpulan data, analisa data. Metodologi menggambarkan alur kegiatan 

dari beberapa tahapan secara sistematis dan berkesinambungan. 

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 

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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BAB 5  

PENUTUP 

 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan kajian yang dilakukan, didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 

1. 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-of-Round, 

Undersize or Oversize, Burr, Step, dan Damaged thread. Defect pada proses 

phosphate terdiri dari Incomplete Coverage, Uneven Coating, Pitting, 

Excessive Coating, dan Rough Finish.  

2. Berdasarkan hasil observasi dan pengukuran Critiqal to Quality (CTQ) 

produksi coupling di departemen produksi PT X, terdapat 2 jenis defect kritis 

pada proses bubut dan 2 jenis defect kritis pada proses 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%. 

3. 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.  

 

4. Berdasarkan hasil analisis akar penyebab defect kritis yang paling berpengaruh 

terhadap permasalahan kualitas pada produksi coupling 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. 

 

5.2 Saran 

Beberapa saran dan masukan untuk kajian atau penelitian selanjutnya antara 

lain: 

 

1. Menerapkan pembenahan terhadap sistem kerja dengan menggunakan 

breakdown schedule, memperbarui SOP, melaksanakan program pelatihan 

kepada seluruh karyawan produksi secara teratur, serta melakukan 

pemantauan dan evaluasi secara berkala terhadap kinerja operator di 

departemen produksi.  

 

2. Peneliti selanjutnya dapat menambahkan metode pendekatan Lean, sehingga 

potensi pemborosan atau aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (non-

value added) juga dapat dipertimbangkan.
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1 Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola 
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(lanjutan) 
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(lanjutan) 
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Lampiran 3 Drawing Coupling 3-1/2" 

Lampiran 2 Drawing Coupling 3-1/2" 

 


