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ANALISIS DEFECT PENGELASAN DAN 

PENANGGULANGANNYA DENGAN METODE SIX SIGMA, 

FMEA DAN FTA 

(Studi Kasus Pada PT PAL Indonesia) 

 

ABSTRAK 

PT. PAL Indonesia adalah salah satu industri maritim yang 

dimilik oleh pemerintah Indonesia. Salah satu proses manufaktur 

di PT PAL Indonesia menggunakan proses pengelasan sebagai 

proses inti selain proses-proses lainnya.  Namun pada proses 

pengelasan seringkali ditemukan kecacatan. Salah satu metode 

peningkatan kualitas adalah six sigma yang berfokus pada 

mengurangi tingkat kecacatan. Six sigma memiliki 5 fase yaitu 

Define, Measure, Analyze, Improve dan Control. Pada fase 

Analyze menggunakan alat bantu Failure Mode and Effect 
Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA). Penelitian ini 

bertujuan mengetahui faktor penyebab terjadinya cacat, jenis 

cacat, tingkat DPMO dan level Sigma pada proses pengelasan. 

Hasil dari penelitian ini adalah bahwa faktor penyebab cacat 

pengelasan yaitu manusia, mesin, material, metode dan 

lingkungan. Untuk tingkat DPMO pada ATR 2 (P) adalah 

27350,7 persatu juta kesempatan dengan nilai Sigma 3,42 dan 

nilai kapabilitas proses 1,15.  Pada BR 4 (S) tingkat DPMO 

adalah 23541,6 cacat persejuta kesempatan dengan nilai Sigma 

3,48 dan nilai kapabilitas proses 1,31. Hasil metode FMEA 

menunjukkan dua jenis cacat dengan nilai RPN tertinggi, yaitu 

Porosity nilai RPN 256 dan Bead appearce nilai RPN 240. 

Metode FTA menunjukkan kedua jenis cacat Porosity dan Bead 

appearce memiliki keterkaitan, yaitu karena kesalahan manusia 

dan penyimpanan material yang kurang baik. Perbaikan yang 

diajakukan berdasarkan cacat porosity dan bead appearce adalah 

cara penyimpanan elektroda yang baik dan benar serta 

pengawasan terhadap perekrutan welder kontrak. 

 
Kata Kunci:  Six Sigma, DMAIC, FMEA, FTA. 
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