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ABSTRAK 

Kualitas hasil pengelasan merupakan faktor yang sangat penting dalam kekuatan 

dan keandalan struktur boom PC200 sebagai komponen utama excavator. Pada 

proses produksi di PT. XYZ masih ditemukan cacat pengelasan berupa incomplete 

penetration dan pinhole yang menyebabkan meningkatnya waktu repair, rework, 

serta menurunkan produktivitas. Salah satu faktor yang diduga menjadi penyebab 

utama adalah variasi root gap yang terjadi setelah proses fit-up dan tack welding. 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi gap terhadap kualitas 

pengelasan boom PC200 serta mengidentifikasi akar penyebab terjadinya cacat 

menggunakan metode six sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, 

Analyze, Improve, Control). Ketidaksesuaian gap paling banyak terjadi pada posisi 

3 bottom, Akibat dari variasi dimensi material casting, yang berdampak pada 

bertambahnya waktu fit-up, proses repair, waktu pengelasan, hingga munculnya 

cacat las. Penerapan standar gap yang lebih optimal serta penggunaan plat 

pengganjal (shim plate) sebagai alat bantu untuk menjaga kestabilan gap, 

khususnya pada posisi 3 bottom. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

pengendalian variasi gap memiliki pengaruh yang signifikan terhadap peningkatan 

kualitas pengelasan boom PC200. Implementasi usulan perbaikan mampu 

mengurangi potensi cacat pengelasan, menekan waktu repair dan rework, 

meningkatkan efisiensi proses produksi. 

 

Kata kunci: Boom PC200, Root gap, Variasi Dimensi, Six Sigma, DMAIC 
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ABSTRACT 

The quality of welds is a critical factor in the strength and reliability of the PC200 

boom structure as a key component of the excavator. During the production 

process at PT. XYZ, welding defects such as incomplete penetration and pinholes 

are still found, leading to increased repair and rework time, as well as reduced 

productivity. One factor suspected to be the primary cause is variations in the root 

gap that occur after the fit-up and tack welding processes. This study aims to 

analyze the effect of gap variations on the welding quality of the PC200 boom and 

to identify the root causes of defects using the Six Sigma method with the DMAIC 

(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) approach. Gap discrepancies most 

frequently occur at positions 3 bottom, These variations result from dimensional 

variations in the casting material, which lead to increased fit-up time, repair 

processes, welding time, and the occurrence of weld defects. The implementation 

of more optimal gap standards and the use of shim plates as aids to maintain gap 

stability, particularly at the 3 bottom position. The research results show that 

controlling gap variations has a significant impact on improving the welding 

quality of the PC200 boom. Implementing the proposed improvements can reduce 

the potential for welding defects, minimize repair and rework time, and improve 

production process efficiency. 

 

Keywords: PC200 Boom, Root Gap, Dimensional Variations, Six Sigma, DMAIC. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

   
1.1. Latar Belakang  

Pertumbuhan permintaan pasar alat berat cukup meningkat dalam 5 tahun 

belakangan ini. Pemicunya adalah tren kenaikan harga komoditas dari tambang 

yaitu batu-bara. Selain itu, peningkatan aktivitas tambang lainnya seperti 

pertambangan nikel dan mineral-mineral sebagai pendukung produksi mobil 

listrik di dunia juga menjadi salah satu pemicu kenaikan permintaan tersebut. 

Produsen - produsen alat berat di indonesia berupaya meningkatkan kapasitas 

produksi alat berat dalam negeri untuk memenuhi permintaan pasar, sehingga 

perekonomian di indonesia akan meningkat. [1] 

Salah satu unit alat berat yang banyak diproduksi adalah excavator PC200 

yang termasuk dalam kategori alat berat kelas 20 ton. Excavator ini memiliki 

peran penting dalam berbagai sektor industri, seperti pada konstruksi 

bangunan, pertambangan, dan pembangunan infrastruktur. Dalam 

operasionalnya, excavator PC200 banyak digunakan untuk pekerjaan 

penggalian parit, pemuatan material seperti tanah, batu, pasir maupun hasil 

tambang ke dalam truk, serta pekerjaan cut and fill (gali dan timbun). 

Tingginya kebutuhan terhadap excavator PC200 hal ini berdasarkan 

permintaan pasar yang mencapai sekitar 20 – 30 unit per bulan dan 200 – 300 

unit per tahun, sehingga menjadikannya salah satu produk dengan jumlah 

produksi yang tinggi. [2] 

PT. XYZ senantiasa selalu berupaya untuk menaikkan kualitas dan 

produktivitas dalam proses manufaktur produknya salah satunya hydraulic 

excavator PC200. PT. XYZ memproduksi beberapa unit alat berat seperti 

excavator, dumptruck, bulldozer, HM400, dan motor grader. Beberapa 

komponen yang diproduksi di plan fabrikasi PT XYZ adalah boom, revo-

frame, trackframe, arm, frame HD785 dan Main frame excavator, Meskipun 

demikian, dalam proses produksinya komponen – komponen tersebut 

mayoritas dikerjakan dengan proses pengelasan (welding), Adapun pada 
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komponen Boom masih sering ditemukan terjadinya cacat las yang diketahui 

melalui proses visual dan non visual, identifikasi visual adalah dengan cara 

melihat dan mengamati langsung hasil welding pada boom sedangkan pada 

proses non visual dengan cara pengujian NDT (non destructif test) pada plan 

fabrikasi NDT umumnya menggunakan alat Ultrasonic Test defect  (UTD). [3] 

Kualitas sambungan las merupakan salah satu faktor yang menentukan 

keandalan struktur hasil pengelasan. Adanya cacat las, seperti incomplete 

penetration dan pinhole dapat menurunkan kekuatan sambungan dan mengurangi 

kemampuan boom dalam menerima beban selama masa operasional. [4] Pada 

excavator, boom merupakan komponen struktural yang berfungsi sebagai lengan 

utama untuk mendukung aktivitas penggalian dan pemindahan material. Oleh 

karena itu, kualitas pengelasan pada komponen boom harus memenuhi spesifikasi 

yang telah ditetapkan bertujuan untuk menjamin keselamatan, keandalan, dan 

umur pakai komponen. Berdasarkan kondisi tersebut, penelitian ini bertujuan 

untuk menganalisis pengaruh variasi gap terhadap terjadinya cacat las incomplete 

penetration,pinhole, serta pengaruh variasi gap terhadap waktu produksi, melalui 

observasi langsung pada lini produksi boom, sehingga dapat diketahui faktor-

faktor penyebab utama dan dirumuskan langkah-langkah perbaikan untuk 

meningkatkan kualitas proses pengelasan. 

1.2. Tujuan Penelitian  

Adapun tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini didasarkan pada 

rumusan masalah diatas adalah : 

1. Mengidentifikasi pengaruh perbedaan hasil gap akibat dari proses fit up 

dan pengamatan terjadinya cacat las incomplete penetration dan pinhole 

2. Meninjau variasi gap pada bagian antara casting boom point dengan 

bagian bottom (bawah) dengan metode pengamatan melalui uji secara visual  

1.3. Manfaat Penelitian  

a) Manfaat Teoritis  

Secara teoritis penelitian ini tidak hanya membahas aspek praktik di 

lapangan, tetapi juga memperkaya kajian ilmiah mengenai pengaruh variabel 
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geometri sambungan terhadap performa hasil pengelasan, diantara manfaat 

teoritis dalam penelitian ini adalah :  

• Penelitian ini diharapkan dapat memperkaya kajian ilmiah mengenai 

pengaruh variasi celah sambungan (gap) terhadap mutu hasil 

pengelasan boom PC200.  

• Memperkuat kajian tentang distribusi tegangan dan pengaruh variasi 

celah terhadap kekuatan sambungan las pada struktur boom 

excavator. 

•  Hasil penelitian dapat menjadi bahan referensi tambahan dalam 

memahami hubungan antara besar kecilnya gap dengan kualitas 

penetrasi, yang kemungkinan akan timbulnya cacat las yang dapat 

memengaruhi kekuatan sambungan.  

• Kajian ini juga dapat dijadikan dasar bagi penelitian selanjutnya 

yang membahas optimasi parameter pengelasan pada komponen 

boom. 

 

b) Manfaat Praktis  

Penelitian ini juga memiliki manfaat langsung yang dapat diterapkan dalam 

dunia industri dan praktik pengelasan, yaitu : 

• Penelitian ini dapat memberikan gambaran mengenai rentang gap 

yang paling sesuai untuk proses pengelasan Boom PC200 sehingga 

hasil las lebih konsisten dan sesuai standar.  

• Penelitian ini juga dapat membantu meminimalkan terjadinya cacat 

seperti incomplate penetration dan pinhole. Dengan berkurangnya 

potensi cacat las, perusahaan dapat meminimalkan perbaikan ulang 

(rework) serta meningkatkan efisiensi proses produksi. 

• Memberikan rekomendasi standar gap optimal untuk proses 

pengelasan Boom PC200. 

1.4. Sistematika Penulisan  

Dengan sistematika yang terstruktur secara jelas, setiap bagian 

pembahasan dapat disajikan secara teratur, mulai dari latar belakang penelitian 
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sampai pada kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian. Pemahaman 

mengenai struktur dan hubungan antar bagian dalam laporan penelitian dapat 

tercapai dengan memahami alur pemikiran penulis secara sistematis. Berikut 

adalah sistematika penulisan pada proposal tugas akhir ini  :  

  

BAB I PENDAHULUAN   

Dalam bab ini berisikan latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, 

Manfaat penelitian baik secara Teoritis maupun praktis, dan sistematika 

penulisan.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA   

Dalam bab ini akan menjelaskan tentang refrensi pustaka yang mendukung 

penelitian tugas akhir ini. Sebagai landasan penelitian dalam bentuk teori.  

BAB III METODE PENELITIAN   

Dalam bab ini berisi tentang diagram alir, metodologi penelitian dan penjelasan 

diagram alir penelitian. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN   

Dalam bab ini membahas tentang hasil analisa pengaruh lebar gap pengelasan 

terhadap material casting dan plate serta efek terhadap tebentuknya cacat 

pengelasan dengan metode Six Sigma.  

BAB V KESIMPULAN   

Dalam bab ini berisikan kesimpulan dari hasil analisa material pada bab 

sebelumnya dalam bentuk statement.  

DAFTAR PUSTAKA   

Berisi daftar referensi tertulis yang digunakan penulis untuk mendukung 

penyelesaian penelitian ini.  
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BAB V 

        PENUTUP 

 

5.1  Kesimpulan  

 

1. Berdasarkan hasil penelitian, perbedaan nilai gap yang terjadi akibat proses 

fit-up berpengaruh terhadap kualitas hasil pengelasan boom PC200. Gap yang 

terlalu sempit menyebabkan penetrasi logam las tidak dapat mencapai akar 

sambungan secara sempurna sehingga meningkatkan potensi terjadinya cacat las 

incomplete penetration. Selain itu, ketidaksesuaian gap juga dapat memicu 

munculnya cacat pinhole yang ditandai dengan adanya rongga atau pori pada hasil 

pengelasan. Oleh karena itu, pengendalian nilai gap pada proses fit-up sangat 

penting untuk mengurangi terjadinya cacat pengelasan dan meningkatkan kualitas 

sambungan las. 

2. Berdasarkan hasil pengamatan visual pada sambungan antara casting boom 

point 3 bottom, ditemukan adanya variasi gap yang tidak seragam pada beberapa 

titik sambungan. Variasi gap tersebut disebabkan oleh perbedaan dimensi casting 

dan kondisi saat proses fit-up, sehingga menghasilkan gap yang berada di luar 

standar yang ditetapkan perusahaan. Ketidaksesuaian gap tersebut menyebabkan 

proses fit-up menjadi lebih sulit, menambah waktu repair dan pengelasan, serta 

meningkatkan risiko terjadinya cacat las incomplete penetration dan pinhole. 

Dengan demikian, diperlukan pengendalian dimensi material dan standarisasi gap 

sebelum proses pengelasan untuk menjaga konsistensi kualitas hasil pengelasan 

Boom PC200. Dalam hal ini penulis melakukan usulan perbaikan pada sisi 3 bottom 

dengan membuat ide plat pengganjal, yang menghasilkan defect dari bulan januari 

– maret dapat menurun. 

 

5.2 Saran 

     1. Untuk memecahkan masalah pada sisi 3 bottom penulis melakukan 

improvement berupa plat pengganjal agar gap yang awalnya sempit menjadi 

standar, adapun penjelasan plat pengganjal, Sebagai tindak lanjut dari hasil 
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identifikasi variasi gap, dilakukan proses repair pada area 3 bottom sambungan 

guna memperoleh dimensi gap yang sesuai dengan spesifikasi yang ditetapkan. 
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