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ABSTRAK 

Bejana tekan merupakan sebuah wadah tertutup yang digunakan untuk 
menampung fluida cair maupun gas dan memprosesnya. Kualitas sering dikaitkan 
dengan kemampuan suatu produk untuk memenuhi keinginan pelanggan. 
Permasalahan yang ada pada penelitian ini adalah ditemukan jumlah cacat 
pengelasan yang terjadi pada produksi bejana tekan D-101. Proses pengelasan 
bejana tekan D-101 selama periode Januari – April 2024 ditemukan cacat saat 
dilakukan pengujian Non Destructive Test (NDT) terutama pada tes radiografi 
(Radiography Testing) terdapat dua jenis cacat yaitu incomplete fusion dan slag 
inclusion. Dengan demikian dilakukan analisis pengendalian kualitas pengelasan 
bejana tekan D-101 dengan menggunakan metode Plan Do Check Action (PDCA) 
dan alat bantu Seven Tools. Hasil dari implementasi perbaikan ini dapat dilihat 
dari rata – rata jumlah film cacat pada produk bejana tekan di PT. XYZ terjadi 
penurunan dari 0,32% pada periode Januari 2024 menjadi 0,04% pada periode 
Februari – April 2024. 

Kata Kunci: Bejana Tekan, PDCA, Seven Tools, 5W + 1H 
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ABSTRACT  

 

A pressure vessel is a closed container used to hold and process liquid or gas fluids. 
Quality is often associated with a product's ability to meet customer requirements. 
The problem in this research is the presence of welding defects found in the 
production of pressure vessel D-101. During the welding process of the D-101 
pressure vessel from January to April 2024, defects were discovered through Non-
Destructive Testing (NDT), particularly in Radiography Testing, where two types 
of defects were found: incomplete fusion and slag inclusion. Therefore, a quality 
control analysis for the welding of the D-101 pressure vessel was conducted using 
the Plan Do Check Action (PDCA) method and the Seven Tools. The results of the 
improvement implementation showed a decrease in the average number of defective 
films in the pressure vessel products at PT. XYZ from 2.56% in January 2024 to 
0.21% during the period from February to April 2024. 

 

Keywords: Pressure Vessel, PDCA, Seven Tools, 5W + 1H 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1.  Latar Belakang Penelitian 

Pressure vessel, juga dikenal sebagai bejana tekan, adalah sebuah 

wadah tertutup yang digunakan untuk menampung fluida cair maupun gas 

dan memprosesnya. Bejana tekan sendiri digunakan untuk menampung 

fluida yang memiliki temperatur berbeda dengan temperatur lingkungan 

sekitar serta memiliki tekanan tinggi di dalamnya. Dalam beberapa tahun 

terakhir, bejana tekan telah menjadi sebuah kebutuhan yang ada pada sektor 

industri kimia, minyak, gas, energi listrik, dan fasilitas umum serta pada 

sektor rumah tangga di hampir di seluruh negara di dunia, dan seiring waktu 

akan terus meningkat kebutuhannya [1]. 

PT. XYZ didirikan sejak tahun 1976, dengan tujuan menjadi mitra 

pilihan pertama dalam penyediaan pekerjaan struktur baja terpadu dan 

layanan konstruksi. Memiliki kapasitas fabrikasi tahunan sebanyak 15.000 

ton. PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di sektor manufaktur 

konstruksi baja dan bejana tekan. Dalam pembuatan bejana tekan di PT 

XYZ merupakan project custom production dan memiliki salah satu klien 

besar yang bekerja sama dengan PT. XYZ yaitu Pertamina, Chevron, Tata, 

PGN, Bluescope, dan P&G. Perusahaan sudah bersertifikat ISO 9001, ISO 

14001, ISO 45001, Accreditation Certification Management (ACM), United 

Kingdom Accreditation Service (UKAS), ASME Stamp U, dan ASME 

Stamp P. 

Dalam upaya menjaga pengendalian kualitas sesuai standar perusahaan, 

PT. XYZ memiliki prinsip kualitas yang dibuat sebagai bentuk usaha 

mencegah terjadinya kecacatan pada sambungan pengelasan pada produk 

bejana tekan. Namun, data aktual produksi bejana tekan D-101 periode 

Januari 2024 masih terdapat cacat pada sambungan pengelasan dengan
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 jumlah melebihi standar minimum yang sudah ditentukan oleh PT. 

XYZ, yaitu 0,01% dari jumlah sambungan pengelasan per bulan untuk 

masing – masing proses.  

Pada analisis ini dilakukan dengan pengujian Non Destructive Test 

(NDT). Pengujian yang digunakan merupakan Radiographic Testing. Data 

jumlah sambungan pengelasan dari produk bejana tekan D-101 periode 

bulan Januari 2024, Berikut merupakan tabel data jumlah sambungan 

pengelasan dan jumlah cacat pada produk bejana tekan D-101 di PT. XYZ. 

Tabel 1. 1 Data Jumlah Film dan Jumlah Film Cacat Periode Januari 2024 

Periode  
Welder 
Stamp 

Jumlah 
Film 

Jumlah 
Film 
Cacat 

Proporsi 
(%) 

Januari 

Minggu Ke-1 W.04/W.30 0 0 0,00 

Minggu Ke-2 W.04/W.30 
7 5 0,71 
7 2 0,29 

Minggu Ke-3 W.04/W.30 

19 0 0,00 

3 2 0,67 
6 1 0,17 
5 3 0,60 

Minggu Ke-4 W.04/W.30 

19 5 0,26 
19 10 0,53 

19 6 0,32 

5 0 0,00 
Total  109 34 3,54 

Rata - rata  
  0,32 % 

(Sumber: Data pribadi penulis) 

Berdasarkan data yang ada pada di Tabel 1.1 menunjukan bahwa total 

rata – rata proporsi dari jumlah film cacat dari jumlah film yang digunakan 

pada PT. XYZ periode Januari 2024 adalah 0,32% melebihi standart 0,01% 

dari jumlah sambungan pengelasan, serta dalam melakukan pengendalian 

kualitas ini adalah mencapai target untuk dapat mencapai zero defect untuk 

setiap periode pengelasan yang dilakukan. Jenis – jenis cacat dan jumlah 

jenis cacat yang terjadi pada film radiografi periode Januari 2024 

ditampilkan pada Tabel 1.2 dibawah ini. 
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Tabel 1. 2 Jenis Cacat dan Jumlah Film Cacat Periode Januari 2024 

Timeline 

Jumlah 

Sambungan 

Pengelasan 

Jumlah 

Film 

Jumlah 

Film 

Cacat 

Jenis Cacat 

Januari 

Minggu 

Ke-1 
0 0 0 - 

Minggu 

Ke-2 

1 7 5 
Incomplete 

Fusion 

2 7 2 
Slag 

Inclusion 

Minggu 

Ke-3 

1 19 0  - 

2 3 2 
Incomplete 

Fusion 

3 6 1 
Slag 

Inclusion 

4 5 3 
Incomplete 

Fusion 

Minggu 

Ke-4 

1 19 5 
Incomplete 

Fusion 

2 19 10 
Incomplete 

Fusion 

3 19 6 
Incomplete 

Fusion 

4 5 0 - 

Total 10 109 34 
 

(Sumber: Data pribadi penulis) 

Berdasarkan data yang ada, analisis dilakukan untuk mengurangi 

jumlah film cacat pada sambungan pengelasan produk bejana tekan D-101 

menggunakan salah satu metode pengendalian kualitas yaitu Plan, Do, 

Check, Action (PDCA). Menurut (Imai, 2005), menjelaskan bahwa 

penerapan siklus PDCA dalam konsep kaizen melibatkan serangkaian 

langkah standar, seperti memahami kondisi yang ada dan menetapkan 

tujuan, menganalisis data yang dikumpulkan untuk mengidentifikasi akar 
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masalah, menentukan tindakan pencegahan atau perbaikan berdasarkan 

hasil analisis, melaksanakan tindakan yang telah direncanakan, memeriksa 

dampak dari perbaikan yang dilakukan, serta menetapkan atau memperbarui 

standar agar masalah yang sama tidak terjadi lagi. 

Pada analisis yang dilakukan peneliti, siklus PDCA ini memuat langkah 

– langkah yang dibutuhkan untuk menganalisis masalah dan penyebab 

terjadinya cacat incomplete fusion di sambungan pengelasan produk bejana 

tekan D-101 dengan alat bantu seven tools, hingga melakukan perencanaan 

dan pengimplementasian perbaikan sebagai upaya pengendalian kualitas 

pada sambungan pengelasan produk bejana tekan D-101 di PT. XYZ. 

1.2. Rumusan Masalah Penelitian 

Rumusan masalah yang akan dilakukan dalam penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Apa saja faktor – faktor yang menyebabkan terjadinya 

kecacatan lasan pada bejana tekan D-101 di PT. XYZ? 

2. Bagaimana tindakan usulan yang diberikan untuk mengurangi 

tingkat kecacatan las yang dialami? 

1.3.  Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Menganalisis faktor penyebab kecacatan las yang terjadi pada 

bejana tekan D-101 di PT. XYZ. 

2. Dapat mengusulkan tindakan perbaikan yang dapat diberikan 

untuk mengurangi tingkat cacatan las yang dialami. 

1.4.  Manfaat Penelitian 

Berdasarkan uraian yang telah dijelaskan adapun manfaat dari 

pengujian material dengan menggunakan adalah: 

1. Dapat meningkat kualitas produk bejana tekan D-101 yang 

diproduksi. 
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2. Penerapan PDCA dan seven tools akan membantu perusahaan 

dalam mengembangkan sistem pengendalian kualitas 

pengelasan yang sistematis. 

3. Peningkatan kualitas pengelasan dan pengendalian kualitas 

akan membantu perusahaan dalam memenuhi standar dan 

regulasi industri yang berlaku. 

1.5.  Batasan Masalah 

Penulis menentukan batasan masalah dalam penyusunan skripsi, agar 

penelitian ini tidak keluar dari pembahasan yang penulis analisis, Batasan 

Masalahnya yaitu:  

1. Data yang digunakan merupakan data produksi bejana tekan D-

101 di PT. XYZ selama periode bulan Januari 2024 sampai 

April 2024. 

2. Penelitian ini hanya berfokus pada lini produksi proses 

pengelasan di PT. XYZ. 

3. Fokus penelitian ini adalah mencari penyebab dan solusi 

perbaikan untuk menurunkan jumlah cacat pengelasan yang 

terjadi pada produk bejana tekan D-101. 

4. Analisis hanya jenis cacat yang terjadi pada bejana tekan D-101. 

5. Analisis hanya pada sambungan pengelasan butt joint. 

6. Analisis tidak membahas kekuatan pengelasan. 

1.6.  Sistematika Penulisan Skripsi 

Penulisan hasil penelitian ini dibagi dalam beberapa bab yang saling 

berhubungan. Adapun urutan dalam penulisan laporan ini terlihat pada 

uraian dibawah ini:  

BAB I PENDAHULUAN   

Pada bab ini penulis menjelaskan tentang latar belakang penulisan, 

rumusan masalah penulisan, Tujuan Penulisan, Manfaat penulisan, Batasan 

masalah Penulisan, dan Sistematika Penulisan. 
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BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Menjelaskan mengenai kajian teori serta studi literatur yang diperoleh 

dari berbagai sumber buku, literatur ilmiah serta jurnal yang berkaitan 

dengan penelitian ini. Bab ini menjelaskan tentang teori bejana tekan, 

pengendalian kualitas, PDCA, seven tools, non destructive test, pengelasan, 

welding defect, dan 5W+1H. 

BAB III METODOLOGI  

Menjelaskan metode pelaksana dalam melakukan penelitian, tahapan 

penelitian, objek penelitian, metode pengolahan data untuk mencapai hasil 

yang diinginkan.  

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  

Memaparkan data hasil penelitian serta menganalisisnya dalam 

perbandingan dengan temuan yang ada dengan metode yang diajukan dalam 

literatur ilmiah.  

BAB V PENUTUP  

Kesimpulan  

Kesimpulan dapat menjawab permasalahan dan tujuan yang telah 

ditetapkan dalam perancangan.  

Saran  

Saran dapat diberikan berupa usulan perkembangan suatu kondisi 

berdasarkan hasil analisis yang dilakukan.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1. Kesimpulan 

Hasil analisis dan pengolahan data menggunakan metode PDCA, Seven 

Tools dan 5W + 1H didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 

1) Faktor penyebab terjadinya cacat incomplete fusion diproses pengelasan 

pada produk bejana tekan D-101, menggunakan metode analisis diagram 

sebab – akibat (fishbone diagram) adalah faktor method, dan man.  

2) Solusi perbaikan yang diimplementasi dan dievaluasi, guna menurunkan 

jumlah produk cacat incomplete fusion di proses pengelasan pada produk 

bejana tekan D-101 di PT. XYZ adalah perbaikan pada faktor method 

dan faktor men. Perbaikan meliputi penggunaan teknik pengelasan 

weaving, posisi 1G untuk long seam/longitudinal dan circumferential, 

serta heat input sesuai WPS. Pelatihan juga diberikan kepada welder 

yang kurang terampil. Hasilnya, rata-rata cacat menurun dari 0,32% pada 

Januari 2024 menjadi 0,04% pada Februari–April 2024. 

5.2. Saran 

Berdasarkan hasil analisis dan perbaikan yang dilakukan, penulis 

menyarankan agar perbaikan yang diusulkan harus dilakukan secara 

kontinu. Pada faktor machine, environment, dan material & preparation 

juga harus tetap dijaga kestabilannya. Serta diharapkan kepada pihak QC 

inspector, pengawas welder PT. XYZ memberikan perhatian lebih terhadap 

keadaan persiapan dari karyawan sebelum dan saat melakukan proses 

pengelasan dilakukan.
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LAMPIRAN 

Welder 
Stamp W.03 
Nama 
Welder Badar 

Pertanyaan 

1. Apakah dalam proses pengelasan ini sudah dilakukan sesuai dengan 
standar yang ditentukan dalam WPS/PQR 

  Jawab : Sudah sesuai standar WPS/PQR 

  

2. Apakah anda pernah bekerja pada proyek - proyek pembuatan bejana 
tekan sebelumnya?dan dari kapan? 

  Jawab : Pernah, mulai tahun 1994 

  
3. Apakah anda pernah mengikuti pelatihan pengelasan? 

  Jawab : Pernah 

  

4. Apakah anda mengalami gangguan kesehatan yang disebabkan dari 
proses pengelasan 

  
Jawab : Ada, terkena radiasi cahaya pada mata 

  

5. Karakteristik teknik pengelasan apakah yang anda dominan gunakan 
pada proses pengelasan? 

  Jawab : bisa keduanya, weaving dan Stringer 

  
6. Apakah anda mempunyai sertifikasi pengelasan? 

  Jawab : Punya 

  
7. Apakah sebelum mengerjakan project bejana tekan D-101 dilakukan 
pelatihan pengelasan? 

  
Jawab : Tidak ada, hanya berdasarkan pengalaman 

Lampiran 1. 1 Pertanyaan untuk welder 



126 
 

 
 

 

Lampiran 1. 2 Wawancara kepada Welder 

 

Lampiran 1. 3 Bimbingan dengan mentor di perusahaan 
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Lampiran 1. 4 Safety induction sebelum ke workshop 
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Lampiran 1. 5 Karakterisik material SA240 - 304L 
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Lampiran 1. 6 ASME Section II Part A 2019 
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Lampiran 1. 7 ASME Section II Part C 2019 
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Lampiran 1. 8 ASME Section IX 2019 


