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BAB 8 

KESIMPULAN 

8.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil evaluasi, terjadi penurunan tingkat kecacatan pada masing-

masing jenis cacat, yaitu crack berkurang sebesar 51,9% atau setara dengan 40 

joint, undercut sebesar 53,1% setara dengan 25 joint, porosity sebesar 55,6% 

setara dengan 26 joint, overlap sebesar 60% setara dengan 17 joint. Dengan 

demikian, target perusahaan untuk menurunkan tingkat kecacatan hingga minimal 

50% pada setiap jenis cacat (critical success factor) dapat tercapai melalui 

perancangan 5 Standard Operating Procedure (SOP) yang berupa manual book, 

diantaranya instruksi standar pemakaian mesin las, instruksi perbaikan mesin las, 

work instruction (WI) proses pengelasan pipa baja, lembar inspeksi kualitas 

pengelasan pipa baja, dan checklist harian mesin las. 

8.2 Saran 

Berdasarkan hasil tugas akhir yang telah dilakukan, maka saran yang dapat 

diberikan adalah sebagai berikut. 

a. Perusahaan disarankan untuk menerapkan secara konsisten SOP, instruksi 

kerja, dan lembar inspeksi pengelasan yang telah dirancang sebagai standar 

kerja resmi di departemen fabrikasi. 

b. Perlu dilakukan pengawasan rutin dan evaluasi berkala terhadap kondisi mesin 

las tua, termasuk pencatatan hasil pemeriksaan harian sebagai dasar 

pengambilan keputusan perawatan atau penggantian mesin di masa 

mendatang. 

c. Untuk meningkatkan kompetensi operator las, perlu melakukan pelatihan 

berkala agar pemahaman terhadap parameter pengelasan dan standar 

kualitas semakin optimal. 

d. Perusahaan disarankan untuk menerapkan penggunaan rak penyimpanan 

material jenis cantilever yang telah dirancang, guna meningkatkan kerapihan, 

kemudahan akses material, serta mengurangi risiko kerusakan material seperti 

korosi akibat penumpukan yang tidak teratur. 

e. Perlu dilakukan penambahan penutup atau atap pada area penyimpanan 

material untuk melindungi material dari paparan langsung cuaca seperti hujan 

dan panas, sehingga dapat meminimalkan potensi korosi.
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LAMPIRAN 
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Lampiran 2. Operator sedang melakukan pekerjaan las 
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Lampiran 3. Ruang hydrotest 

 

Lampiran 4. Chart recorder 
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Lampiran 5. Pengecekkan hasil pengelasan 
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Lampiran 6. Surat ijin dari perusahaan 
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Lampiran 7. Skrip wawancara 

Nama: Bapak Ahmad 

Posisi: Direktur Workshop 

Daftar Pertanyaan dan Jawaban Wawancara 

1. Apakah perusahaan saat ini menghadapi permasalahan terkait kualitas 

produk? 

Iya, memang masih ada masalah di kualitas, terutama dari produk yang hasil lasnya 

belum konsisten. 

2. Apa dampak dari produk cacat tersebut terhadap perusahaan? 

Dampaknya cukup terasa, mulai dari pengiriman jadi terlambat sampai biaya 

produksi yang bertambah karena harus ada perbaikan. 

3. Jenis cacat apa yang paling sering terjadi? 

Biasanya yang sering muncul itu crack sama porosity, lainnya itu undercut dan 

overlap. 

4. Menurut Bapak, apa penyebab utama terjadinya cacat tersebut? 

Kalau dilihat, penyebabnya campuran ya, dari kondisi mesin, cara kerja operator, 

sama belum adanya standar kerja yang benar-benar jelas. 

5. Bagaimana kondisi mesin las yang digunakan saat ini? 

Beberapa mesin memang sudah cukup lama dipakai, jadi performanya sudah tidak 

seoptimal dulu. 

6. Apakah sudah ada SOP yang mengatur proses pengelasan secara detail? 

Untuk SOP yang benar-benar detail dan tertulis masih belum ada, jadi kebanyakan 

masih berdasarkan pengalaman di lapangan. 

7. Apa harapan perusahaan terkait perbaikan kualitas ini? 

Harapannya tentu kualitas bisa lebih baik, tingkat cacat bisa berkurang, kalau bisa 

sampai setengah dari kondisi sekarang. 

8. Apakah perusahaan mendukung adanya perbaikan seperti penyusunan SOP 

dan maintenance mesin? 

Ya, tentu mendukung, apalagi kalau memang bisa membantu menekan cacat dan 

bikin proses kerja lebih efisien. 
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Nama: Bapak Jamal 

Posisi: Supervisor Fabrikasi 

Daftar Pertanyaan dan Jawaban Wawancara 

1. Apakah sering terjadi cacat pada proses pengelasan? 

Iya, masih cukup sering terjadi cacat seperti crack dan undercut. 

2. Kapan biasanya cacat tersebut muncul? 

Biasanya saat kondisi mesin kurang stabil atau saat pekerjaan sedang banyak 

sehingga operator bekerja lebih cepat dari biasanya.inte 

3. Apa penyebab utamanya? 

Salah satunya karena mesin las sudah tua, arusnya kadang tidak stabil, dan 

operator juga belum punya panduan yang jelas. 

4. Bagaimana proses pengelasan saat ini? 

Masih berdasarkan pengalaman masing-masing operator, belum ada standar yang 

benar-benar sama. 

5. Bagaimana proses inspeksi dilakukan? 

Inspeksi biasanya dilakukan di akhir setelah proses selesai, jadi saat beban kerja 

tinggi ada kemungkinan beberapa cacat terlewat. 

6. Apa dampaknya? 

Kalau ada cacat, harus rework, jadi waktu pengerjaan lebih lama. Beban kerja juga 

jadi semakin tinggi karena harus mengulang pekerjaan. 

7. Apakah ada perawatan rutin mesin? 

Ada, tapi belum terjadwal dengan baik dan belum terdokumentasi, sehingga saat 

mesin bermasalah bisa mengganggu pekerjaan, apalagi saat beban kerja sedang 

tinggi. 

8. Menurut Bapak, apa yang perlu diperbaiki? 

Perlu SOP yang jelas dan maintenance mesin yang lebih rutin. 

  



 

 

 

xv 
 

Nama: Bapak Sutrisno 

Posisi: Supervisor Material 

Daftar Pertanyaan dan Jawaban Wawancara 

1. Apakah ada kendala terkait material yang digunakan? 

Iya, kadang material yang datang tidak selalu sesuai spesifikasi. 

2. Kapan biasanya cacat tersebut muncul? 

Biasanya saat kondisi mesin kurang stabil atau saat pekerjaan sedang banyak. 

3. Masalah seperti apa yang sering terjadi? 

Biasanya ketebalan tidak konsisten atau kondisi permukaan kurang baik. 

4. Bagaimana kondisi penyimpanan material saat ini? 

Saat ini material masih disimpan di area terbuka dan belum menggunakan rak 

khusus, jadi penataannya belum rapi dan berpotensi terkena kotoran atau 

kerusakan. 

5. Apa dampaknya terhadap proses produksi? 

Bisa mempengaruhi kualitas material sebelum digunakan dan berpotensi 

menimbulkan cacat saat proses pengelasan. 

6. Bagaimana proses pengecekan material saat ini? 

Ada pengecekan, tapi belum terlalu detail di semua kondisi. 

7. Apakah pernah terjadi keterlambatan material? 

Iya, kadang ada keterlambatan dari supplier. 

8. Apa dampaknya? 

Proses produksi jadi terhambat. 

9. Menurut Bapak, apa yang perlu diperbaiki? 

Perlu kontrol kualitas material yang lebih ketat, perbaikan sistem penyimpanan 

seperti rak, dan manajemen stok yang baik. 
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Nama: Pertamina PHE ONWJ 

Posisi: Perwakilan Client 

Daftar Pertanyaan dan Jawaban Wawancara 

1. Bagaimana penilaian terhadap kualitas produkk yang diterima? 

Secara umum sudah cukup baik, tapi masih ada beberapa yang belum sesuai 

standar. 

2. Cacat apa yang biasanya ditemukan? 

Biasanya crack atau porosity atau hasil las yang kurang rapi. 

3. Apa dampaknya bagi proyek? 

Bisa mengganggu proses pemasangan dan berpotensi menambah biaya. 

4. Apakah pernah terjadi keterlambatan pengiriman? 

Iya, beberapa kali terjadi. 

5. Apa penyebabnya menurut Anda? 

Kemungkinann karena adanya perbaikan ulang di workshop. 

6. Apa harapan dari sisi client? 

Harapannya kualitas bisa lebih konsisten dan pengiriman tepat waktu. 

7. Apa yang perlu ditingkatkan? 

Menurut saya, kontrol kualitas dan standar kerja perlu diperjelas. 
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Lampiran 8. Hasil Turnitin 
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Lampiran 9. Poster 

 

 

 


