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ABSTRAK

PT.Pupuk Sriwidjaja Pada saat pengelasan ada kalanya terjadi kecacatan
atau kegagalan misalnya masih sering terdapat lubang atau kebocoran pada
penyambungan Pipa baja dan ada pula hasil pengelasan yang tidak dikehendaki
karena ketidaksempurnaan proses penyambungan antara logam las dan pipa baja.
Cacat ini biasanya terjadi pada bagian samping. penelitian ini terhadap kecacatan
sambungan las pipa baja di PT. PUSRI “ Identifikasi Kecacatan pada Proses
Pengelasan Pipa Baja dengan metode Seven Tools dan PDCA di PT. PUSRI
Palembang”. Penelitian ini menggunakan penelitian deskriptif kuantitatif. Hasil
penelitian nilail nilai rata-rata kecacatan pengelasan sebesar 244,67 dengan
standar deviasi sebesar 6,02. Sedangkan berdasarkan perhitungan Six Sigma
diperoleh nilai sigma rata-rata kecacatan pengelasan sebesar 2, 417. PT.Pupuk
Sriwidjaja hsrus lebih memperhatikan kecatatan dan kegagalan pengelasan supaya
bisa memberikan kontribusi bagi perusahaan dan penelitian selanjutnya,

khususnya penelitian yang berkaitan dengan kualitas pengelasan

Kata Kunci : Kecacatan, Pipa Baja dan Seven Tools

Penulis,
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT Pupuk Sriwidjaja Palembang (Persero) merupakan perusahaan sebagai
pelopor produsen pupuk urea di Indonesia pada tanggal 24 Desember 1959 di
Palembang Sumatera Selatan, dengan nama PT Pupuk Sriwidjaja (Persero).
Namun sejak tanggal 18 April 2012, PT Pupuk Sriwidjaja (Persero) diganti
menjadi PT Pupuk Indonesia Holding Company (PIHC) sebagai nama induk
perusahaan pupuk yang baru. Hingga kini PT Pupuk Sriwidjaja Palembang
menjadi salah satu anak perusahaan PT Pupuk Indonesia Holding Company
(PIHC). PT Pupuk Sriwidjaja Palembang memegang tanggung jawab untuk
mendistribusikan pupuk subsidi ke wilayah Sumatera Selatan hingga Lampung,
Kalimantan Barat, DIY, dan Jawa Tengah dimana daerah-daerah tersebut
merupakan daerah mayoritas petani.

Pada era globalisasi persaingan dalam dunia industri akan semakin ketat,
dikarenakan dalam era tersebut produk-produk asing/luar negeri dapat masuk
secara bebas kedalam negeri, selain akan bersaing dengan produk-produk dari
dalam negeri tetapi juga akan bersaing dengan produk-produk luar negeri. Selain
dari harganya yang bersaing mutu dari suatu produk juga semakin ketat bersaing.
Produk dimana dengan mutu yang tidak baik pasti tidak laku di pasaran. Untuk

menghasilkan  produk berkualitas, suatu perusahaan perlu melakukan



pengendalian dengan langkah awal yaitu mengidentifikasikan kecacatan agar
mengurangi kecacatan seminimal mungkin.

PT.Pupuk Sriwidjaja merupakan perusahaan yang sudah berdiri sejak
1959. Dengan umur yang sudah menginjak 58 tahun berbagai masalah tentu
banyak terjadi selama proses produksi. Karena begitu banyaknya proses yang
terjadi tentu juga menggunakan banyak part serta ilmu-ilmu dibidang pengetahuan
bahan material yang sangat komplek dan menjadi perhatian khusus. Begitu juga
maintenance (perawatan) yang dilakukan untuk menjaga agar pabrik tetap
beroperasi. Pipa adalah salah satunya yang menjadi fokusan utama karena
memiliki peran vital dalam distribusi fluida baik itu cair ataupun gas. Karena
panjang pipa yang terbatas maka perlu adanya penyambungan (pengelasan).

Pengelasan adalah suatu proses penyambungan logam menjadi satu akibat
panas dengan atau tanpa pengaruh tekanan atau dapat juga didefinisikan sebagai
ikatan metalurgi yang ditimbulkan oleh gaya tarik menarik antara atom. Definisi
las berdasarkan DIN (Deutche Industrie Normen) adalah ikatan metalurgi pada
sambungan logam atau logam panduan yang dilaksanakan dalam keadaan lumer
atau cair. Secara umum pengelasan dapat didefinisikan sebagai penyambungan
dari beberapa batang logam dengan memanfaatkan energi panas

Pada saat pengelasan ada kalanya terjadi kecacatan atau kegagalan
misalnya masih sering terdapat lubang atau kebocoran pada penyambungan Pipa
baja dan ada pula hasil pengelasan yang tidak dikehendaki karena
ketidaksempurnaan proses penyambungan antara logam las dan pipa baja. Cacat

ini biasanya terjadi pada bagian samping lasan.



Sambungan pipa baja yang mengalami cacat perlu dilakukan pekerjaan
ulang untuk  memperbaiki cacat dan melakukan kegiatan pengujian untuk
memeriksa cacat sambungan las pipa sesuai batas toleransi. Adanya tahapan
pekerjan ulang dapat mengakibatkan waktu proses produksi menjadi lama dan
berpengaruh terhadap meningkatnya biaya produksi. Untuk mencegah terjadinya
peningkatan biaya produksi maka diperlukan upaya tindakan perbaikan untuk
mengurangi jumlah produk yang cacat dengan menghilangkan sumber penyebab
yang dapat menimbulkan pemborosan dari faktor manuasi, material, metode,
mesin dan lingkungan. Kecacatan tersebut perlu dikendalikan dan diidentifikasi

untuk mengetahui penyebab masalah yang timbul.

Jenis kecacatan yang terjadi beragam, mulai dari terjadinya lubang kecil
maupun lubang akibat sentuhan api dari percikan pengelasan yang besar. Selain
itu juga terjadi hasil pengelasan yang tidak sesuai dengan standar perusahaan.
Hasil pengelasan yang tidak sesuai tersebut, jika dibiarkan menimbulkan dampak
besar bagi proses pendistribusian air dan uap panas.

Masalah kecacatan tersebut memerlukan pengendalian kualitas, untuk
memberikan hasil produk sambungan las yang maksimal. Pengendalian kualitas
sangat diperlukan bagi penyedia jasa pembuatan produk. Hal ini, untuk
meningkatkan dan mengembangkan produk yang dihasilkan. Salah satu metode
untuk mengidentifikasi pengendalian kualitas adalah metode seven tools dan
PDCA (Plan Do Check Action). Metode seven tools ini sudah terbukti dapat

memberikan pemonitoran, pemantauan dari suatu proses yang berbentuk peta



kendali, sedangkan metode PDCA sudah terbukti penciptaan kestabilan dan
peningkatan secara continue.

Penelitian sebelumnya dilakukan oleh Abdullah Merjani dan Insannul
Kamil (2021) menerapkan Penerapan Metode Seven Tools Dan PDCA (Plan Do
Check Action) Untuk Mengurangi Cacat Pengelasan Pipa. Pengurangan cacat
pengelasan dilakukan melalui metode: pemilihan material berkualitas, manusia :
melalui pelatihan dan pengawasan yang ketat, proses : adanya SOP dan briefing
berkala, Mesin : perawatan berkala, dan Lingkungan : perbaikan fasilitas.

Oleh karena itu, peneliti tertarik untuk melakukan penelitian terhadap
kecacatan sambungan las pipa baja di PT. PUSRI Palembang dengan judul “
Identifikasi Kecacatan pada Proses Pengelasan Pipa Baja dengan metode

Seven Tools dan PDCA di PT. PUSRI Palembang”.

1.2 Identifikasi Masalah
Berdasarkan pengamatan dilapangan terdapat beberapa masalah yang
teridentifikasi, antara lain:
(1) Terjadinya lubang kecil maupun lubang akibat sentuhan api dari percikan
pengelasan yang besar pada sambungan las pipa baja
(2) Hasil pengelasan yang tidak sesuai dengan standar perusahaan.
1.3 Rumusan Masalah
Sesuai dengan latar belakang masalah maka dapat dirumuskan permasalahan

sebagai berikut:



1. Bagaimana mengidentifikasi kecacatan hasil pengelasan pada
komponen perpipan untuk aliran air menggunakan metode Seven
Tools dan PDCA?

2. Faktor- faktor apa saja yang perlu dilakukan untuk mengurangi
tingkat defect pada proses pengelasan pipa di PT. PUSRI
Palembang?

3. Apa langkah-langkah yang perlu dilakukan untuk mengurangi
tingkat defect pada proses proses pengelasan pipa di PT. PUSRI

Palembang?

1.4 Tujuan Penelitian
(1) Melakukan identifikasi kecacatan pada proses pengelasan pipa
menggunakan metode metode Seven Tools dan PDCA
(2) Untuk mennganalisis faktor-faktor penyebab defect pada proses pengelasan
pipa di PT. PUSRI Palembang
(3) Merancang langkah-langkah yang perlu dilakukan untuk mengurangi tingkat

defect pada proses pengelasan pipa di PT. PUSRI Palembang

1.5 Manfaat Penelitian
1. Bagi peneliti
Untuk membandingkan pengetahuan dari teori dan kenyataan di lapangan.
Dan merupakan syarat bagi penulis untuk memperoleh gelar sarjana pada
Program Studi Teknik Industri

2. Bagi perusahaan



Bagi PT. Pupuk Sriwidjaja Palembang, dengan adanya penelitian
tugas akhir ini Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi
peneliti maupun PT Pupuk Sriwidjaja Palembang .

3. Bagi Akademik
a. Sebagai masukan untuk mengevaluasi sampai sejauh mana kurikulum
yang ada sesuai dengan kebutuhan industri.
b. Sebagai masukan untuk penyempurnaan kurikulum dimasa yang akan
datang.
c. Dapat dijadikan sebagai referensi untuk penyelesaian kasus yang sama.
4. Bagi perusahaan
a. Dapat digunakan sebagai bahan evaluasi dan masukan dalam
menetapkan kebijakan yang lebih baik
b. Hasil penelitian dapat digunakan sebagai rekomendasi untuk mengetahui
seberapa besar kecacatan di bagian pengelasan lapangan.
1.6 Ruang Lingkup Penelitian
Ruang lingkup penelitian dapat dibatasi sebagai berikut :
(1) Penelitian ini dilakukan pada Departemen Inspeksi Teknik PT. PUSRI
(2) Analisa pengendalian kualitas menggunakan metode Seven Tools dan
PDCA.
(3) Analisis data berdasarkan data jumlah kecacatan hasil pengelasan pipa
selama 1 Tahun (Januari — Desember 2021)
(4) Masalah biaya tidak dibahas dalam penelitian ini.

(5) Penelitian tidak membahas proses produksi.



1.7 Sistematika Penelitian
BAB | PENDAHULUAN
Bab ini berisi latar belakang pengambilan judul, identifikasi masalah,
rumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian, ruang lingkup, metode
penelitian dan sistematika penulisan.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini berisi sumber - sumber referensi dan kutipan dari berbagai sumber
terkait dengan permasalahan utama yang dibahas dan dikaji.
BAB |1l METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini berisi kajian metode pendekatan yang dilakukan dalam bahasan
penelitian. Bab ini akan memberikan kemudahan dalam melaksanakan

pembahasan.

BAB IV ANALISIS PEMBAHASAN
Bab ini berisi pembahasan secara lengkap atas segala hasil dan kajian
secara menyeluruh yang saling berkaitan dengan rumusan permasalahan.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini berisi kesimpulan dan saran yang dihasilkan dari pembahasan yang

telah dilakukan.
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