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ANALISIS DEFECT INNER BEAD DAN OUTER BEAD PADA 

PIPA API SPECT 5L MENGGUNAKAN PENDEKATAN METODOLOGI 

SIX SIGMA 

Keke Wahyu Setiyantoro Putri 

ABSTRAK 

 

PT Bakrie pipe industries adalah salah satu perusahaan yang bergerak pada 

bidang penyedia pipa dan baja. pada proses produksi yang dilakukan pada pipa API 

SPECT 5L terdapat defect yang terjadi yaitu defect inner bead dan outerbead yang 

terjadi dengan persentase melebihi 1% dari standarisasi defect yang telah ditetapkan 

oleh perusahaan. pada penelitian ini penulis menggunakan metode six sigma 

sebagai pengendalian kualitas defect. Six sigma sendiri adalah suatu metode 

pengendalian kualitas yang mencakupi perhitngan metrik, analisis permasalahan, 

serta improve sebagai usulan perbaikan permasalahan yang terjadi. seiring dengan 

berkembangnya revolusi industri perusahaan dituntut untuk memberikan kualitas 

yang maksimal terhadap customer, maka dari itu six sigma akan membantu 

perusahaan dalam mengurangi defect.nilai sigma yang didapatkan pada defect inner 

bead dan outer bead berada dibawah level 4 ( level rata - rata perusahaan ), dimana 

untuk inner bead didapatkan sigma 3.40 dan untuk outer bead didapatkan sigma 

3.48. hal ini menunjukkanbahwa perusahaan perlu melakukan perbaikan untuk 

mencapai nilai sigma pada level 4 yaitu level rata - rata perusahaan di 

indonesiaBerdasarkan analisis terdapat 5 faktor yang mempengaruhi defect inner 

bead dan defect outer bead, yaitu : man, machine, methode, material, dan 

environment. Man : pemahaman operator tidak sesuai BIP, operator tidak pas dalam 

setting mesin, untuk machine : adjuster KIB miring, mesin inpeder tertutup scrub, 

rodak KIB macet, plat bagian atas terttutup scrub, untuk material : chil chamber 

tidak sesuai dengan standarisasi perusahaan, untuk methode : instruksi kerja tidak 

sesuai BIP, perbedaan pemahaman antar operator, dan untuk environment : 

percikan mesin cut off menggangu konsentrasi operator, kebisingan antar plant 

karena ruangan tidak kedap suara sehingga mengganggu satu sama lain, dan lantai 

plant licin sehingga mengganggu pergerakan operator 
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Kata kunci : Defect, Defect Inner Bead, Defect Oute Bead, Kualitas, 

Pengendalian Kualitas, Six Sigma 

ANALISIS DEFECT INNER BEAD DAN OUTER BEAD PADA PIPA API 

SPECT 5L MENGGUNAKAN PENDEKATAN METODOLOGI SIX 

SIGMA 

Keke Wahyu Setiyantoro Putri 

ABSTRACT 

 

PT Bakrie pipe industries is one of the companies engaged in the supply of pipes 

and steel. In the production process carried out on the API SPECT 5L pipe, there 

are defects that occur, namely inner bead and outerbead defects that occur with a 

percentage exceeding 1% of the standardized defects set by the company. in this 

study the authors used the six sigma method as a defect quality control. Six sigma 

itself is a quality control method that includes metric calculations, problem analysis, 

and improve as a proposed improvement to problems that occur. along with the 

development of the industrial revolution, companies are required to provide 

maximum quality to customers, therefore six sigma will assist companies in 

reducing defects. where for the inner bead you get sigma 3.40 and for outer bead 

you get sigma 3.48. this shows that the company needs to make improvements to 

achieve a sigma value at level 4, namely the average level of companies in 

Indonesia. Man: the operator's understanding is not in accordance with the BIP, the 

operator does not fit in the machine settings, for the machine: KIB adjuster is tilted, 

the inpeder machine is covered with scrub, the KIB wheel is stuck, the top plate is 

covered with scrub, for material: the chil chamber is not in accordance with 

company standards, for the method : work instructions not in accordance with the 

BIP, differences in understanding between operators, and for the environment: 

splashing of the cut off machine disturbs the operator's concentration, noise 

between plants because the room is not soundproof so it disturbs each other, and 

the plant floor is slippery so it interferes with operator movement 

Keywords : Defect, Defect Inner Bead, Defect Oute Bead, Quality, Quality 

Control, Six Sigma 
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