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ABSTRAK 

 

Mohamad Susilo. 201610215075. Analisis Pengendalian Kualitas Untuk 
Mengurangi Defect Jumlah Pada Produk Pipa Baja Dengan Metode DMAIC Di 
PT.XYZ. 

PT. XYZ adalah salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang industri 
manufaktur yang menghasilkan produk pipa baja terbesar di Indonesia, yang 
bekerja sama dengan PT. Krakatau Steel sebagai supleir bahan baku coil ramp. 
Produk yang dihasilkan di PT. XYZ mengalami defect pada setiap bulanya dimana 
rata-rata defect itu sebesar 2,23% melebihi standar dari perusahaan yang memiliki 
2%, hal ini membuktikan bahwa kurangnya perhatian terhadap pengendalian 
kualitas. Untuk itu maka dapat dilakukannya penelitian agar dapat menemukan 
proses yang dapat menyebabkan defect, faktor yang paling dominan penyebab 
defect pada produk pipa baja dan memberikan usulan perbaikan untuk menurukan 
jumlah defect pada produk pipa baja menggunakan metode DMAIC. Hasil dari 
penelitian ini menemukan bahwa proses yang dapat menghasil defect adalah proses 
forming, proses welding dan proses bead removing, faktor yang paling dominan dan 
akar permasalahannya penyebab defect pada produk pipa baja. Jenis defect bocor 
faktor dominannya adalah faktor machine dengan akar permasalahan tidak adanya 
maintenance harian yang memiliki persentase terjadi defect bocor sebesar 30,65%, 
defect baret faktor dominannya adalah faktor methode dengan akar permasalahan 
tidak ada SOP pengawasan yang memiliki persentase penyebab defect baret sebesar 
30.08%, defect penyerutan tidak rata faktor dominannya adalah faktor methode 

dengan akar permasalahannya tidak ada standar pengantian mata pisau yang 
memiliki persentase penyebab defect penyerutan tida rata sebesar 31,71%. Usulan 
perbaikan untuk mengurangi defect pada produk pipa baja untuk defect bocor 
adalah mengadakan maintenace harian pada mesih hight frecuency welding, defect 

baret adalah membuat SOP pengawasan pada saat peletakan roll forming di mesin 
forming, defect penyerutan tidak rata membuat standar pengantian mata pisau pata 
mesin bead removing. 

 

Kata kunci : Pengendalian kualitas, DMAIC, Defect, Pipa baja, Industri  
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ABSTRACT 

Mohamad Susilo. 201610215075. Quality Control Analysis to 

Reduce  Defects in Number Steel Pipe Products Using the DMAIC Method at 

PT.XYZ.  

PT. XYZ is a company engaged in the manufacturing industry which 

produces the largest steel pipe products in Indonesia, in collaboration with PT. 

Krakatau Steel as supplier the raw materialfor coil ramp. Products produced at 

PT. XYZ has a defect every month where the average defect is 2.23%, exceeding the 

standard of a company that has 2%, this proves that there is a lack of attention to 

quality control. For this reason, research can be carried out in order to find 

processes that can cause defects, the most dominant factor causing defects in steel 

pipe products and provide recommendations for improvements to reduce the 

number of defects in steel pipe products using the DMAIC method. The results of 

this study found that the processes that can produce defects are theprocess forming, 

the welding process and theprocess bead removing, the most dominant factor and 

the root cause of defects in steel pipe products.types defect Leakingdominant factor 

is the factor machine with the root causes of the lack of  maintenance dailythat has 

percentage happened defect, of 30.65% leak defect beret dominant factor is the 

factor method with the root cause no SOP oversight percentage causes of defect 

abrasion of 30.08% , defect the dominant factor of uneven shrinkageis thefactor 

method with the root of the problem there is no standard of blade replacement 

which has anpercentage of the cause of the defect unevenuneven shrinkageof 

31.71%. The proposed improvement to reduce defects in steel pipe products for 

defects leakyis to conduct maintenance dailyon high frequencymachines welding, 

defects beretare to make a monitoring SOP when laying roll forming in themachine 

forming, unevendefects make standard replacement of knife blade 

bmachinesshrinkageeadremoving.  

Key words: Quality control, DMAIC, Defect, Steel pipe, Industry 
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