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ABSTRAK 

Dalam proses pembuatan storage tank , terdapat beberapa masalah yang 

dapat mempengaruhi kualitas dan keamanan. Kasus pada PT. Mudalaya Energi 

Indonesia produk yang dibuat yaitu storage tank kapasitas 250 bbl sering terjadi 

permasalahan kualitas terutama pada hasil pengelasan, saat setelah melakukan 

hydrotest  terdapat banyak titik kebocoran di akibat kan oleh hasil pengelasan. 

Permasalahan tersebut penulis jadikan sebagai landasan utama untuk melakukan 

pengendalian kualitas produk pada pembuatan storage tank kapasitas 250 bbl 

dengan metode seven tools. Tujuan nya, mendapatkan solusi dari permasalahan 

kualitas pada pembuatan storage tank kapasitas 250 bbl agar menjaga kualitas dari 

produk dan terhidar dari kerugian-kerugian yang tidak di inginkan. Pada penelitian 

ini akan dilakukan identifikasi defect dari produk storage tank 250 bbl dengan 

menggunakan metode seven tools alat yang digunakan check sheet, diagram pareto 

dan diagram sebab akibat. Hasil dari identifikasi tersebut digunakan untuk 

menentukan defect yang terjadi dan penyebab defect nya. Hasil dari penelitian ini 

adalah identifikasi bahwa terdapat hasil 3 jenis defect pengelasan yaitu undercut, 

pinhole, dan porosity, defect yang terjadi dari hasil pengelasan mencapai 172 defect 

dari 8 unit storage tank kapasitas 250 barel dan berdasarkan hasil irisan dari 

diagram sebab akibat yang paling mempengaruhi terdapat pada aspek manpower 

dan machine.  

Kata-kata kunci: Storage tank,Seven Tools,Defect. 
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ABSTRACT 

In the process of making storage tanks, there are several problems that can 

affect quality and safety. The case at PT Mudalaya Energi Indonesia, the product 

made is a 250 bbl capacity storage tank, there are often quality problems, especially 

in welding results, when after doing a hydrotest there are many leakage points 

caused by the welding results. The author makes this problem the main basis for 

controlling product quality in the manufacture of 250 bbl capacity storage tanks 

using the seven tools method. The goal is to get solutions to quality problems in the 

manufacture of 250 bbl capacity storage tanks in order to maintain the quality of 

the product and avoid unwanted losses. In this study, defect identification of 250 

bbl storage tank products will be carried out using the seven tools method using 

check sheets, pareto diagrams and cause and effect diagrams. The results of the 

identification are used to determine the defects that occur and the causes of the 

defects. The results of this study are the identification that there are 3 types of 

welding defects, namely undercut, pinhole, and porosity, defects that occur from 

welding results reach 172 defects from 8 units of 250 barrel capacity storage tanks 

and based on the results of the slices of the causal diagram that most affect the 

aspects of manpower and machine. 

Keyword: Storage tank,Seven Tools,Defect. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Storage tank memiliki peran penting dalam menyimpan dan 

mengangkut bahan yang digunakan dalam proses produksi, sehingga 

diperlukan kualitas yang baik untuk memastikan kualitas produk yang 

dihasilkan. Karena hal tersebut mendorong PT. Mudalaya Energy Indonesia 

salah satu perusahaan yang membuat storage tank 250bbl untuk bersaing 

dengan perusahaan lain, salah satunya dengan meningkatkan kualitas 

produk.  

Dalam proses pembuatan storage tank 250bbl, terdapat beberapa 

masalah yang dapat mempengaruhi kualitas dan keamanan tangki tersebut. 

Ketidakmampuan dalam mengendalikan kualitas fabrikasi dapat 

menyebabkan kerugian yang signifikan bagi perusahaan. 

Oleh karena itu, diperlukan suatu metode pengendalian kualitas 

yang efektif dan efisien untuk mengidentifikasi dan mengatasi masalah-

masalah tersebut. Salah satu metode yang dapat digunakan adalah Seven 

tools, yang terdiri dari Pareto, Histogram, Fishbone, Scatter, Control 

Chart, Check Sheet, dan Flow Chart Diagram (Ratnadi & Suprianto, 2020). 

Dengan menggunakan Seven tools, Departemen kendali mutu dapat 

melakukan analisis data dan mengidentifikasi penyebab masalah secara 

sistematis dan objektif. Seven tools dapat digunakan untuk memecahkan 

95% permasalahan (Magar & Shinde, 2014). membantu meningkatkan 

efisiensi dan efektivitas proses fabrikasi storage tank, serta mengurangi 

risiko kesalahan dan meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan. 
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1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah di atas, permasalahan dapat 

dirumuskan adalah  

a) Apa  permasalahan kualitas yang dihasilkan oleh produk storage 

tank kapasitas 250 barel? 

b) Apa faktor utama penyebab permasalahan kualitas pada storage tank 

kapasitas 250 barel? 

c) Bagaimana menjaga dan mengatasi kualitas fabrikasi storage tank 

kapasitas 250 barel dengan metode seven tools? 

1.3. Batasan Masalah 

Untuk menegaskan dan lebih memfokuskan permasalahan,maka akan 

dibatasi masalah pada penelitian ini : 

1. Penelitian ini difokuskan pada permasalahaan kualitas pada produk 

storage tank kapasitas 250 barel di PT Mudalaya Energi Indonesia. 

2. Penelitian ini difokus kan menggunakan metode seven tools dan alat 

yang dipakai check sheet,diagram pareto, dan diagram sebab akibat. 

3. Penelitian ini difokuskan defect yang terjadi pada produk storage 

tank kapasitas 250 barel, serta penanganan defect tersebut. 

1.4. Tujuan Penelitian 

1. Tujuan Umum 

Sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan Program Diploma III 

Jurusan Teknik Mesin, Program Studi Teknik Mesin Politeknik Negeri 

Jakarta. 
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2. Tujuan Khusus 

a. Tujuan yang diharapkan dalam penelitian ini adalah mendapatkan hasil 

pengendalian kualitas menggunakan metode seven tools pada fabrikasi 

storage tank 250bbl. 

b. Tujuan yang diharapkan mendapatkan solusi dari permasalahan 

kualitas pada pembuatan storage tank kapasitas 250 bbl. 

3. Lokasi Objek Tugas Akhir 

Nama Perusahaan : PT. Mudalaya Energi Indonesia 

Departemen : Quality Control 

Alamat  : Jl. Raya pemda kab. Bogor RT. 03 RW. 10, 

    Pasir Jambu, Sukaraja, Bogor, Jawa Barat 

1.5. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat penelitian tugas akhir adalah sebagai berikut : 

1. Menambah pengetahuan dan wawasan bagi peniliti bagaimana 

menjaga kualitas sebuah produk dengan efektif dan efisien. 

2. Menambah pengetahuan dalam mengidentifikasi masalah yang 

mempengaruhi kualitas hasil produksi.  

3. Menjadikan usulan perbaikan bagi perusahaan untuk menangani 

permasalahan yang terjadi agar tidak terulang kedepan nya. 

1.6. Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan  Tugas Akhir ini terbagi dalam lima bab, yaitu :  

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi latar belakang pemilihan topik, perumusan masalah, 

tujuan umum dan khusus, ruang lingkup penelitian dan pembatasan 

masalah, manfaat yang akan diperoleh, dan sistematika penulisan tugas 

akhir. 
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BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisi rangkuman kritis atas pustaka yang menunjang 

penyusunan atau penelitian, meliputi pembahasan tentang topik yang akan 

dikaji lebih lanjut dalam tugas akhir. 

BAB III METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR 

Bab ini berisi tentang metode yang digunakan untuk menyelesaikan 

masalah atau penelitian. 

BAB IV PEMBAHASAN 

Bab ini berisi tentang pembahasan defect yang terjadi pada produk 

storage tank kapasitas 250 bbl. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisikan kesimpulan dan saran dari penyusunan laporan 

tugas akhir. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Kesimpulan yang dapat diberikan untuk penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. data dari pengendalian kualitas yang diperoleh dari bulan Februari 2023 

sampai dengan bulan Mei 2023 ter identifikasi bahwa terdapat hasil 3 jenis 

defect pengelasan yaitu undercut, pinhole, dan porosity, defect yang terjadi 

dari hasil pengelasan mencapai 172 defect dari 8 unit storage tank kapasitas 

250 barel. Dari hasil pengolahan data dari grafik diagram pareto. pada 

diagram pareto ada 3 jenis defect hasil pengelasan yang paling dominan atau 

yang paling besar selama proses produksi yaitu jenis defect undercut 

mencapai angka 63,4% yaitu sebanyak 109 defect.  

2. Tindakan yang harus diambil oleh perusahaan dalam mengurangi 

terjadinya defect pada produksi storage tank kapasitas 250 barel, berdasarkan 

hasil irisan dari diagram sebab akibat yang paling mempengaruhi terdapat 

pada aspek manpower dan machine. dimana pada aspek manpower dapat 

dilakukan pelatihan rutin agar memahami pengelasan yang baik, dan machine 

dapat dilakukan perawatan mesin secara berkala guna menghasilkan 

pengelasan yang baik.  

3. Dari hasil pembahasan terdapat defect yang terjadi ada beberapa 

permasalahan yang harus atasi dan dijaga,untuk mengatasi permasalahan 

tersebut bisa kita pelajari dari diagram sebab akibat, dimana permasalahan 

terdapat pada methode, machine, manpower, material, enviroment, dan 

measurement. Dan untuk permasalahan tersebut maka dibuat dan langkah 

preventive dan corrective masing-masing defect guna mencegah lagi 

kesalahan yang berulang untuk kedepan nya. 
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5.2. Saran 

  1.  Bagi PT Mudalaya energi Indonesia 

a. Penerapan dengan metode Seven tools untuk memberikan hasil 

kualitas produk terbaik perusahaan dimana harus diimbangi dengan 

pengetahuan atas pekerjaannya yang baik, Serta tenaga kerja yang 

cukup ahli dan berpengalaman dibidangnya, maka dapat bekerja 

secara baik untuk menjaga meningkatkan kualitas hasil produksi 

nya. Dengan adanya penelitian ini dapat dimanfaatkan untuk 

pertimbangan bagi PT. Mudalaya Energi Indonesia dengan 

mengimplementasikan solusi dari akar permasalahan yang diberikan 

penulis yang terdapat pada diagram sebab akibat yang terdapat pada 

penelitian ini agar bisa meminimalisir defect terutama bagian 

pengelasan kedepan nya. Dengan demikian hasil produk yang 

dihasilkan oleh PT Mudalaya Energi Indonesia sesuai dengan 

prosedur dan syarat yang berlaku.  

b. Untuk mendapatkan hasil yang maksimal pihak perusahaan seharus 

nya melakukan pelatihan terjadawal bagi manpower terutama bagian 

welding agar skill pengelasan tetap terjaga agar hasil pengelasan 

sesuai standar yang ditetapkan dan melakukan perawatan secara 

berkala terhadap machine untuk terhindar dari kerusakan kerusakan 

yang mempengaruhi hasil nya.  

2. Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

a. Perbanyak sosialisasi kepada mahasiswa perihal kegiatan praktik 

kerja  industri 

b. Pemberitahuan perihal surat edaran syarat dan daftar sidang sebaik 

nya jangan terlalu mepet sama jadwal sidang nya. 
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Lampiran 1  Data report defect storage tank kapasitas 250 barel 
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Lampiran 2 defect hasil inspeksi pengelasan 
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Lampiran 3 Data painting report 
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Lampiran 4 bukti sedang melakukan pengecekani incoming material 
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Lampiran 5 Material Treacebility report 




