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ANALISIS DEFECT STRAIGHTNESS PADA PIPA SNI 0039 : 2013 

DENGAN MENGGUNAKAN METODOLOGI SIX SIGMA 

Andi Putra Gucci 

ABSTRAK 
PT. Bakrie Pipe Industries merupakan salah satu anak perusahaan yang tergabung 

dalam PT. Bakrie & Brothers Tbk. PT. Bakrie Pipe Industries merupakan 

perusahaan yang bergerak dalam bidang manufacturing dan menjadi salah satu 

produsen pipa baja terkemuka di Indonesia dan ASEAN. salah satu pipa yang 

diproduksi PT Bakrie Pipe adalah pipa SNI 0039:2013. pada produksi pipa sni 

sering terjadi defect kelurusan dimana defect tersebut melebihi standarisasi 

kelurusan perusahaan dimana tidak boleh melebihi 0.2% per batang untuk analisis 

pada penelitian kali ini penulis menggunakan metodologi six sigma, dimana 

metodologi ini berfokus untuk meningkatkan kualitas dengan perbaikan yang terus 

menerus. metodologi ini mencakup define, measure, analyze, improve, dan control. 

dimana nantinya dilakukan perhitungan nilai sigma untuk melihat pada level berapa 

tingkat defect yang dihasilkan oleh perusahaan.setelah dilakukan perhitungan nilai 

sigma penulis mendapatkan nilai sigma sebesar 3.81 dari total jumlah produksi 

65.104 dengan jumlah defect 2.050. Dengan ini berarti perusahaan berada pada 

level sigma 3.81 dimana level ini belum mencapai level rata-rata perusahaan di 

indonesia yang seharusnya perusahaan berada pada level 4. sehubungan dengan 

nilai sigma yang didapatkan perusahaan perlu melakukan perbaikan untuk 

meningkatkan kualitas produk.Berdasarkan fishbone diagram yang dilakukan untuk 

mencari akar permasalahan dan juga usulan perbaikan didaptkan terdapat lima 

faktor yang dapat menyebabkan terjadinya penyimpangan yaitu, man, machine, 

material, method, dan environment. Berdasarkan faktor penyebab penyimpangan 

yang telah diperoleh, frekuensi terbesar disebabkan oleh faktor machine, yaitu: 

proses forming terjadi roll aus, proses twisting tidak berada pada posisi center, klem 

cut-off tidak berada pada posisi center 

Kata kunci : Pengendalian Kualitas, Defect, Defect Straightness, Kualitas, Six 

Sigma 
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ANALISIS DEFECT STRAIGHTNESS PADA PIPA SNI 0039 : 

2013 DENGAN MENGGUNAKAN METODOLOGI SIX SIGMA 

Andi Putra Gucci 

ABSTRACT 
 

PT. Bakrie Pipe Industries is a subsidiary of PT. Bakrie & Brothers Tbk. PT. Bakrie 

Pipe Industries is a company engaged in the manufacturing sector and is one of the 

leading steel pipe manufacturers in Indonesia and ASEAN. one of the pipes 

produced by PT Bakrie Pipe is SNI 0039:2013 pipe. In the production of SNI pipes, 

straightness defects often occur where these defects exceed the company's 

straightness standards which cannot exceed 0.2% per stem. For analysis, in this 

study the authors used the six sigma methodology, where this methodology focuses 

on improving quality with continuous improvement. This methodology includes 

define, measure, analyze, improve, and control. where later a sigma value 

calculation is carried out to see at what level the level of defects produced by the 

company. after calculating the sigma value the writer gets a sigma value of 3.81 out 

of a total production of 65,104 with a total of 2,050 defects. This means that the 

company is at the 3.81 sigma level, where this level has not yet reached the average 

level of companies in Indonesia, which should be at level 4. Regarding the sigma 

value obtained, the company needs to make improvements to improve product 

quality. looking for the root of the problem and also proposing improvements, it 

was found that there were five factors that could cause deviations, namely, man, 

machine, material, method, and environment. Based on the factors that cause 

deviations that have been obtained, the greatest frequency is caused by machine 

factors, namely: the forming process roll wear occurs, the twisting process is not in 

the center position, the cut-off clamp is not in the center position 

 

Keywords : Quality Control, Defect, Defect Straightness, Quality, Six Sigma 
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