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ABSTRAK 

 

 Penelitian Tugas Akhir ini dilakukan di PT YY yang merupakan salah satu 

perusahaan yang bergerak dibidang fabrikasi dan konstruksi logam yang sedang 

mengerjakan proyek konstruksi untuk fasilitas pertambangan eksplorasi pegeboran 

minyak dan gas lepas pantai. Terkait dengan hal itu, aktifitas pengelasan merupakan 

pekerjaan yang dominan dan harus ditangani secara serius untuk mencapai standar 

kualitas sesuai dengan standard and code yang tertera dalam AWS D1.1 (Structural 

Code Steel). Besaran yang diperbolehkan sesuai standar AWS D1.1 adalah 2% 

rejection. Metode yang digunakan adalah metode Six Sigma. Dari hasil perhitungan 

diperoleh nilai Rejection Rate 4.58% untuk item tiang pancang (pile) dengan nilai 

sigma 3,51. Berdasarkan hasil analisis diperoleh penyebab cacat pengelasan yang 

utama planar adalah Pre-heat tidak maksimal, kurang tersedia pelindung cuaca, akibat 

kelelahan kerja, pembersihan antar lapisan las tidak bersih dan suhu elektroda tidak 

terjaga. Nilai RPN dari ke lima penyebab cacat las tersebut cukup tinggi sehingga harus 

dilakukan rencana tindakan pencegahan untuk mengurangi cacat dalam pekerjaan 

pengelasan. 

Kata kunci: Six sigma, Welding Defect, FMEA 
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ABSTRACT 

 This Final Project research is carried out PT YYwhich is enganged in metal 

construction fabrication that is working on mining exploration of offshore oil and gas 

drilling. Related to this, welding activity is dominan work work of achieving quality 

standards whit the code in AWS D.1 (Structural code Steel). The amount allowed to 

according to AWS D1.1 standard is 2% rejection. The methode used is Six Sigma. From 

the calculation of rejection rate is 4.58% with sigma value of 3,51. Based on the result 

of the analysis obtained planar welding is not optimal pre-heat, less weather protection 

is avalaible, due too work fatigue, cleaning interpass is not clean and the electrode 

temperature is not mainteded. the RPN value of the five cause of welding defect is too 

high so, iit must reduce welding work. 

Key word; Six Sigma, FMEA, welding Defect 
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