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ABSTRAK 

 
Blowdown adalah pembuangan sejumlah kecil boiler water (air boiler) dengan tujuan 
memaksimalkan jumlah udara yang terperangkap dan meminimalkan suhu saluran masuk. 
Penelitian ini dilakukan sebagai landasan Tugas Akhir bertujuan untuk memproduksi 
blowdown tank pada unit boiler untuk menghitung proses fabrikasi menggunakan machine. 
Metode yang digunakan pada karya tulis ilmiah ini adalah metode studi literatur, observasi, dan 
bimbing. Data yang dikumpulkan melalui observasi dilapangan proses mencari hasil mengenai 
data-data proses Mechanical Engineering Drawing. Berdasarkan hasil studi observasi yang 
dilakukan, proses perhitungan untuk perhitungan machining time yang terdiri dari: cutting, 
rolling, grinding, welding, assembly, dan painting. Kesimpulan, didapatkan analisis 
perhitungan machining dibanding master schedule dari perusahaan untuk dapat mengetahui 
pekerjaan secara teoritis dan terstruktur jadwal master schedule. Pada waktu machining 
dilakukan secara teoritis menggunakan alat CNC laser cutting, Sertom Rolling, Manual Gas 
cutting, Machine las SMAW didapatkan perhitungannya 
18.314 jam atau 5 hari kerja. Kesimpulan, dalam proses fabrikasi yang ada di Master Schedule 
adalah 3 hari kerja. Terdapat selisih perbedaan 5 hari terjadi di lapangan. Pada proses fabrikasi 
terjadi beberapa yang tidak sesuai di lapangan, baik dari machining atau manpower. Saran, 
secara tartur memberikan pelatihan yang sesuai kepada karyawan berdasarkan jabatan, 
keahlian, dan jobdesk mereka untuk meningkatkan dan meningkatkan keterampilan mereka 
untuk membantu kemajuan perusahaan. 

 
Kata Kunci: Blowdown Tank, Machining, Master Schedule. 
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ABSTRACT 

Blowdown is the discharge of a small amount of boiler water (boiler water) with the aim of 
maximizing the amount of trapped air and minimizing the inlet temperature. This research was 
conducted as the basis for the Final Project aims to produce blowdown tanks in boiler units to 
calculate the fabrication process using machines. The method used in this scientific paper is the 
method of literature study, observation, and guidance. Data collected through observation in 
the field of the process of finding results regarding the Mechanical Engineering Drawing 
process data. Based on the results of observational studies conducted, the calculation process 
for machining time calculations consisting of: cutting, rolling, grinding, welding, and 
assembly. In conclusion, we analyzed the machining calculation compared to the company's 
master schedule to determine the theoretical work and structured master schedule. The 
theoretical machining time using CNC laser cutting, Sertom Rolling, Manual Gas cutting, 
SMAW welding machine was calculated to be 18.314 hours or 5 working days. In conclusion, 
the fabrication process in the Master Schedule is 3 working days. There is a difference of 5 
days difference in the field. In the fabrication process there are some that are not suitable in 
the field, either from machining or manpower. 

 

 
Keywords : Blowdown Tank, Machining, Master Schedule. 
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BAB I PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang 

 
Industri manufaktur adalah salah satu sektor andalan pembangunan nasional dan 

merupakan kegiatan ekonomi yang mengubah barang dasar secara mekanis, kimia, atau 

dengan tangan menjadi barang jadi atau setengah jadi. Ini menunjukkan bahwa 

pemerintah Indonesia terus mengoptimalkan industri manufaktur. Empat alasan 

mengapa industri manufaktur sangat penting (Surjaningsih dan Permono, 2014). 

Pertama, industri ini merupakan salah satu yang paling banyak berkontribusi terhadap 

pembentukan Produk Domestik Bruto. Kedua, industri ini memiliki penyerapan tenaga 

kerja yang paling besar. Ketiga, industri ini merupakan penyumbang utama struktur 

ekspor nonmigas. Terakhir, industri manufaktur memiliki backward lingkage (derajat 

kepekaan) dan forward linkage (daya penyebaran). 

PT. Reka Energi Pratama merupakan salah satu perusahaan yang bergerak 

dibidang manufaktur khususnya produk Kiln Dryer System disamping 

memproduksi Kiln Dryer System, PT. Reka Energi Pratama juga memproduksi 

complete Boiler System, Vacuum Treatment Plant, Incinerator Air Pollution Control 

System, Finishing Line For Wood and Metal. Pasarnya terdiri dari pasar domestik dan 

pasar internasional. Seperti kita ketahui, perusahaan industri yang bergerak di bidang 

manufaktur ni mulai bermunculan dengan strategi yang bermacam-macam yang 

tujuannya adalah untuk memenangkan persaingan di era global ini. Oleh karena 

itulah, PT. Reka Energi Pratama dalam berupaya untuk mengoptimalkan 

produktivitasnya, menyadari akan pentingnya menjaga kualitas produk dengan 

selalu berusaha melakukan perbaikan terus menerus agar dapat bertahan dalam 

persaingan tersebut. PT Reka Energi Pratama bergerak disistem boiler engineering. 

Menurut Kunarto (2019) Boiler adalah tabung tertutup yang berisi air atau 

cairan lain yang dimaksudkan untuk dipanaskan. Boiler membutuhkan banyak bahan 

bakar untuk mengubah energi kimia dalam bahan bakar menjadi panas, yang 
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kemudian ditransfer ke fluida kerja. Proses pembakaran bahan bakar di ruang bakar 

menghasilkan panas yang diterima fluida, yang menentukan efisiensi boiler. 

Adapun susunan boiler dari berbagai macam komponen, yaitu: Tungku 

Pengapian (Furnace), Steam Drum, Superheater, Air Heater, Dust Collector 

(Pengumpul Abu), Induced Draft Fan (Pengatur Pembuangan Gas Bekas), Safety 

Valve (Katup Pengaman), Sight Glass (Sight Glass), Blowdown Tank (Pembuangan 

Air Ketel). Kemudian salah satu bagian boiler yang paling penting yaitu blowdown. 

Blowdown adalah pembuangan sejumlah kecil boiler water (air boiler) dengan 

tujuan memaksimalkan jumlah udara yang terperangkap dan meminimalkan 

suhu saluran masuk. 

Bedasarkan dari data latar belakang tersebut, maka penulis tertarik untuk 

mengangkat penelitian dengan judul “ANALISA PROSES FABRIKASI 

PRODUKSI BLOWDOWN TANK VOLUME 2.876 ℓ DI PT REKA ENERGI 

PRATAMA”. 

1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan Masalah penulisan pada tugas akhir ini sebagai berikut: 

1. Bagaimana prosedur fabrikasi dilaksanakan? 

2. Bagaimana proses cutting, welding, rolling, grinding, assembly, dan 

painting dilaksanakan? 

3. Bagaimana menentukan perhitungan machining time? 

1.3 Tujuan Penulisan 
 

1.3.1 Tujuan Umum Penulisan 
Penelitian ini dilakukan sebagai landasan Tugas Akhir bertujuan untuk 

memproduksi blowdown tank pada unit boiler untuk menghitung proses 
fabrikasi menggunakan machine. 

1.3.2 Tujuan Khusus Penulisan 
Tujuan penulisan tugas akhir ini diharapkan penulis mampu: 

1. Dapat menentukan langkah-langkah untuk melakukan proses 

fabrikasi pembuatan blowdown tank. 

2. Dapat menentukan jenis machine untuk melakukan proses 

pembuatan blowdown tank. 

3. Dapat menghitung machining time.
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1.4 Manfaat Penulisan 
 

Adapun manfaat dalam penulisan tugas akhir ini yaitu: 

1. Mengetahui bagaimana cara proses fabrikasi unit pressure vessel sesuai 

dengan prosedur. 

2. Mengetahui perhitungan machining time yang diperlukan. 

3. Mengetahui upaya yang dapat dilakukan untuk mencegah kegagalan 

produksi dalam menjaga kualitas sesuai standart operational. 

 
1.5 Metode Penulisan 

 
Dalam penulisan tugas akhir ini menggunakan metode sebagai berikut: 

1. Studi lapangan, yang mengumpulkan data-data yang didapatkan di 

lokasi. 

2. Studi literatur, yang mengumpulkan data dari berbagai buku literatur 

yang relevan. 

3. Konsultasi langsung dengan dosen pembimbing dan pihak-pihak yang 

terkait dengan penyusunan tugas akhir. 

4. Metode Web-Surfing, metode dengan mencari uraian materi untuk 

mendapatkan data. 

1.6 Sistematika Penulisan 
 

Sistematika penulisan laporan tugas akhir ini sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab pendahuluan menguraikan tentang latar belakang, perumusan 

masalah, Batasan masalah, tujuan, manfaat dari topik tugas akhir yang akan 

diselesaikan dan sistematika penulisan laporan pada tugas akhir. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab tinjauan pustaka menjabarkan tentang sumber-sumber atau teori 

sebagai acuan relevan yang berkaitan dengan permasalahan pada tugas akhir 

yang digunakan sebagai dasar untuk melaksanakan proses penyelesaian tugas 

akhir. 
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BAB III METODOLOGI 

Bab metodologi pelaksanaan membahas metode atau alur yang 

digunakan untuk memecahkan masalah. Setiap langkah dan flow diagram yang 

digunakan penulis untuk menyelesaikan masalah pada tugas akhir dijelaskan di 

sini. 

BAB IV PEMBAHASAN 

Bab pembahasan ini menjelaskan tentang pembahasan dari setiap tujuan 

penulisan dan proses yang digunakan disertai dengan hasil penelitian yang telah 

diperoleh berdasarkan metode pelaksanaan yang digunakan. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab kesimpulan berisi ringkasan dan runtutan tugas akhir yang telah 

dilakukan, serta jawaban atas masalah dan tujuan dari tugas akhir. Bagian saran 

berisi saran tentang bagaimana meningkatkan dan memperbaiki kondisi 

berdasarkan penelitian yang telah dilakukan. 
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5.1 Kesimpulan 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Berdasarkan hasil PROSES FABRIKASI PRODUKSI BLOWDOWN TANK 

VOLUME 2.876 ℓ DI PT REKA ENERGI PRATAMA yang telah dilakukan maka 

dapat diambil beberapa kesimpulan, yaitu : 

1) Proses Fabrikasi dari proses perhitungan machining : 
 

a) Proses pemotongan plat baja ASTM A36 (SS400) dilakukan 

menggunakan CNC Laser Cutting dan gas cutting dengan nozzel 1/32” 

dengan total waktu yang diperoleh 2.003 jam. 

b) Proses Pengelasan pada Tabung, Nozzle, Flange, dan Support plate 

menggunakan jenis proses SMAW untuk tack weld dengan elektroda 

jenis E7016 Ø2.6 mm dan jenis E7018 Ø3.2 mm untuk pengelasan 

penuh. 

Maka total waktu pengelasan 12.885 menit atau 2 hari kerja. 
 

c) Total waktu fabrikasi adalah 3 hari kerja. 
 

2) Proses fabrikasi yang ada di Master Schedule adalah 3 hari kerja. Terdapat 

selisih perbedaan 5 hari terjadi di lapangan. Pada proses fabrikasi terjadi 

beberapa yang tidak sesuai di lapangan, baik dari machining atau manpower. 

5.2 Saran 
 

Dalam menyelesaikan tugas akhir, penulis membuat beberapa saran yang dapat 

diterapkan untuk meningkatkan efektivitas, kualitas, dan hasil akhir yang memuaskan 

bagi perusahaan, serta untuk mendukung perguruan tinggi: 

a) Secara teratur memberikan pelatihan yang sesuai kepada karyawan berdasarkan 

jabatan, keahlian, dan jobdesk mereka untuk meningkatkan dan meningkatkan 

keterampilan mereka untuk membantu kemajuan perusahaan. 
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b) Untuk menghindari kerugian, material yang akan digunakan dalam proyek 

pressure vesel atau proyek lain harus diuji ulang. 

c) Untuk mencapai hasil yang optimal, perusahaan harus memberikan pelatihan 

yang berkelanjutan kepada karyawannya, terutama di bidang pengelasan, untuk 

menjaga keterampilan pengelasan agar hasil pengelasan sesuai standar yang 

ditetapkan. Selain itu, mesin harus dirawat secara berkala untuk menghindari 

kerusakan yang dapat mempengaruhi hasilnya. 

d) Memperbarui tata letak dan area kerja yang nyaman untuk pekerja dan 

kerapihan mesin. 

e) Karena setiap orang melakukan kesalahan dalam penyusunan laporan tugas 

akhir, penulis menyarankan untuk melakukan pengecekan ulang berdasarkan 

hasil perhitungan proyek pressure vessel. 
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Lampiran 2 PQR Welding 
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Lampiran 3 PQR Welding 

 

Lampiran 4 Shop Drawing 
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Lampiran 5 Sertifikat Material 
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Lampiran 6 cutting plan
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Lampiran 7 Procedure Painting Colour 
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