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ANALISIS FAKTOR PENYEBAB REJECT PADA PIPA 

PENSTOCK DENGAN METODOLOGI SIX SIGMA DAN 

FAILURE MODE EFFECT ANALYSIS (FMEA) 

Muhammad Ardiansyah Azman 

 

ABSTRAK 

 

Penelitian ini membahas tentang faktor penyebab reject pada proses produksi di PT. 

BAI pada produksi pipa penstock dengan metodologi Six Sigma dan Failure Mode 

Effect Analysis (FMEA). Objek penelitian yang digunakan adalah produk reject pada 

pipa penstock berupa cacat las yang melebihi batas toleransi menurut API 1104 dan 

ANSI B31.3. Tujuan dari penelitian ini adalah mengetahui level sigma pada produk 

reject pipa penstock, mengetahui kapabilitas proses produksi pipa penstock, 

menganalisis akar permasalahan dengan fishbone diagram, mengukur tingkat risiko 

dari masing – masing akar permasalahan dengan metode Failure Mode Effect 

Analysis (FMEA), memberikan usulan perbaikan berdasarkan tingkat risiko tertinggi 

dengan metode 5Whys Analysis dan mengontrol tiap tindakan perbaikan dengan 

Process Control Plan untuk eliminasi akar permasalahan. 

Hasil penelitian ini adalah, bahwa ada empat penyebab utama terjadinya reject pada 

pipa penstock dengan tingkat risiko tertinggi, yaitu las yang tidak dibersihkan dengan 

baik, operator las kelelahan saat bekerja, proses pengelasan yang terburu – buru dan 

elektroda yang lembab dan basah. 

 

Kata Kunci: Reject, Pipa Penstock, Six Sigma, FMEA 
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ANALYSIS OF THE CAUSAL FACTOR TO REJECT OF THE 

PENSTOCK PIPE WITH SIX SIGMA METHODOLOGY AND 

FAILURE MODE EFFECT ANALYSIS (FMEA) 

Muhammad Ardiansyah Azman 

 

ABSTRACT 

 

This study discusses the causes of reject in the production process at PT. BAI in the 

production of penstock pipes with Six Sigma methodology and Failure Mode Effect 

Analysis (FMEA). The object of research used is the reject product on the penstock 

pipe in the form of a weld defect that exceeds the tolerance limits according to API 

1104 and ANSI B31.3. The purpose of this study was to determine the sigma level in 

penstock pipe reject products, to know the capability of the penstock pipe production 

process, to analyze the root of the problem with a fishbone diagram, to measure the 

level of risk from each root cause using the Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 

method, to provide recommendations for improvement based on the highest level of 

risk with the 5Whys Analysis method and controlling each corrective action with a 

Process Control Plan to eliminate the root of the problem. 

The results of this study are that there are four main causes of rejection in penstock 

pipes with the highest risk level, namely welds that are not cleaned properly, welding 

operators are exhausted while working, welding processes are rushed and electrodes 

are damp and wet. 

 

Keywords: Reject, Penstock Pipe, Six Sigma, FMEA 
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