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ANALISIS KINERJA DAN EFEKTIVITAS MESIN FURNACE
DENGAN MENGGUNAKAN METODE OVERALL
EQUIPMENT EFFECTIVENESS DALAM
PRODUKSI BAJA PROFIL

Alinsyirah Rizgi Septianingrum®dan‘RosidiV

Y Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik.Negeri Jakarta,
JI.Prof. DR. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425.

Email: alinsyirah.rizgiseptianingrum.tm19@mhswspnj.ac.id

ABSTRAK

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang produksi baja
dengan menggunakan mesin furnace. Semakin sering mesin bekerja untuk
memenuhi target produksi atau bahkan melebihi kapasitas produksi maka dapat
menurunkan kemampuan mesin, mempersingkat masa pakai mesin dan
membutuhkan penggantian komponen yang sering rusak. Oleh karena itu,
diperlukan pengukuran efektivitas mesin furnace dalam perawatan untuk
menanggulangi masalah tersebut dengan menggunakan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE), kemudian mengidentifikasi Six Big Losses yang terjadi untuk
mengetahui kerugian yang diakibatkan olehnilai OEE, menentukan penyebab salah
satu faktor terbesar dari Six Big Losses menggunakan diagram fishbone, dan
melakukan penerapan Total Productive Maintenance (TPM). Berdasarkan hasil
perhitungan menunjukkan bahwa faktor yang mempengaruhi tingkat efektivitas
mesin furnace " yaitu availability ratio dengan persentase rata-rata 72%,
performance efficiency dengan persentase rata-rata 75%; danrate of quality.dengan
persentase rata-rata 97,02% sehingga persentase rata-rata OEE sebesar 53%. Faktor
persentase rata-rata Six Big Losses terbesar yaitu downtime loss sebesar 28%, setup
and adjustment loss sebesar 16%, reduced speed loss sebesar 18%, idling minor
stoppages sebesar 6%, rework loss sebesar 1%, dan yield loss sebesar 4%.

Kata kunci : OEE, Six Big Losses, Diagram Fishbone, TPM
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ANALISIS KINERJA DAN EFEKTIVITAS MESIN FURNACE
DENGAN MENGGUNAKAN METODE OVERALL
EQUIPMENT EFFECTIVENESS DALAM
PRODUKSI BAJA PROFIL

Alinsyirah Rizgi Septianingrum®dan‘RosidiV

Y Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik.Negeri Jakarta,
JI.Prof. DR. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425.
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ABSTRACT

PT XYZ is a company engaged in steel production using furnace machines.
The more often the machine works to meet production targets or even exceed
praduction capacity, it can reduce engine capabilities, shorten machine life and
require replacement of components that are often damaged. Therefore, it is
necessary to measure the effectiveness of furnace machines in maintenance to
overcome these problems using the Overall Equipment Effectiveness (OEE)
method, then identify Six Big.Losses that occur to-determine the osses caused by
the OEE value, determine the cause of one of the biggest factors of Six Big Losses
using a fishbone diagram, and apply Total Productive Maintenance (TPM). Based
on the calculation results, it shows that the factors that affect the level of
effectiveness of furnace machines-are availability ratio with an average percentage
of 72%, performance efficiency with an average percentage of 75%, and rate of
quality with an average percentage of 97.02% so that the average percentage of
OEE is 53%. The.average percentage.factor of the. largest Six Big Losses is
downtime loss of 28%, setup and adjustment-loss-of 16%, reduced speed loss of
18%, idling minor stoppages of 6%, rework loss of 1%, and yield loss of 4%.

Keywords : OEE, Six Big Losses, Fishbone Diagram, TPM
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT XYZ merupakan.perusahaan yang bergerak.dibidang produksi baja
dengan menggunakan.mesin furnace. Semakin sering mesin bekerja untuk
memenuhi target produksi atau bahkan melebihi kapasitas produksi, maka
dapat menurunkan kemampuan mesin, mempersingkat masa pakai mesin.dan
membutuhkan penggantian komponen yang sering rusak [1]. Jika mesin atau
peralatan yang digunakan'mengalami kerusakan, maka proses produksi akan
terhambat. Pada umumnya penyebab gangguan produksi disebabkan oleh
faktor manusia, mesin; dan lingkungan.

Salah satu upaya untuk menjaga produksi tetap stabil adalah melakukan
pemeliharaan mesin atau peralatan. Filosofi.perawatan yang kemudian
berkembang dan diterapkan pada perusahaan..manufaktur yaitu Total
Productive Maintenance (TPM) [2]. Penerapan TPM pada perusahaan
manufaktur diukur menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness
(QOEE). Pengukuran OEE terbagi menjadi.tiga kategori Six Big Losses yaitu
availability rate, performance rate dan quality rate [2]. Perkalian ketiga
kategori tersebut untuk mendapatkan nilai OEE perusahaan yang akan
dibandingkan dengan nilai OEE standar Japan Institute of Plant Maintenance
(JIPM). Dari perbandingan tersebut maka diketahui apakah perawatan yang
dilakukan perusahaan memenuhi standar JIPM atau tidak.

Permasalahan.yang terjadi pada PT XYZ yaitu proses produksi sering
terhambat dan target produksi tidak tercapai karena banyaknya produk cacat
yang disebabkan oleh beberapa faktor yang salah satunya adalah faktor
mesin, dimana mesin furnace yang digunakan sudah cukup lama yang
mengakibatkan cylinder hydraulic pusher menjadi patah dan menyebabkan
penurunan performa pada mesin tersebut. Oleh karena itu, diperlukan
langkah-langkah yang efektif dalam pengukuran efektivitas mesin untuk

mengetahui seberapa besar kinerja dari mesin tersebut sehingga dapat
1
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ditanggulangi dan mencegah masalah tersebut. Mesin yang diteliti adalah
mesin furnace. Dengan menurunnya Kkinerja dari mesin furnace yang
diakibatkan oleh pemberhentian mesin dikarenakan harus melakukan
maintenance hal tersebut tentunya dapat-menimbulkan kerugian dari segi
waktu produksi yang tersedia«=Oleh-karena itu, perlusadanya analisis kinerja
dan efektivitas mesin _furnace dengan menggunakan. metode Overall
Equipment Effectiveness dalam produksi baja profil. Metode ini. digunakan
untuk menghitung efektivitas dari mesin furnace dengan mengidentifikasi:Six
Big Losses yang terjadi untuk mengetahui kerugian.yang diakibatkan oleh
nilai' OEE, menentukan penyebab salah satu faktor terbesar dari Six Big

Losses menggunakan diagram fishbone dan melakukan penerapan TPM.

Rumusan Masalah
a. Bagaimana tingkat efektivitas pada mesin furnace?
b. Apa saja kerugian yang ditimbulkan pada proses kinerja mesin furnace?

c. Bagaimana cara mengatasi masalah kerugian pada mesin furnace?

Batasan Masalah

a. Penelitian ini dilakukan di PT_XYZ.

b. Datayang digunakan adalah data produksi dan perawatan selama 1 tahun.
c. Mesin yang diamati yaitu mesin furnace section-mill pada PT XYZ.

Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian ini, yaitu:

a. Menganalisis keefektifan kinerja'padamesinfurnace.

b. Menganalisis kerugian yang didapat akibat ketidakefektifan kinerja mesin
furnace.

c. Menganalisis tindakan yang dilakukan akibat kerugian pada mesin

furnace.
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Manfaat yang Akan Didapat
a. Meningkatkan keefektifan mesin yang digunakan.
b. Meminimalkan kerusakan pada mesin yang digunakan.

c. Meningkatkan produktivitas produksis

Sistematika Penulisan Skripsi

BAB | Pendahuluan

Bab ini_akan menguraikantentang latar belakang penelitian, rumusan
masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan
SKripsi.

BAB Il Tinjauan Pustaka

Bab ini berisi tentang uraian kajian teori.dan kajian literatur yang bersumber
dari buku, jurnal, skripsi, dan sumber lainnya yang berkaitan dengan analisa
penelitian.

BAB |11 Metodologi Penelitian

Bab ini menguraikan tentang metode yang digunakan untuk menyelesaikan
masalah penelitian, meliputi diagram: alir, prosedur, pengumpulan data,
teknik analisis data atau teknis penelitian.

BAB IV Hasil dan Pembahasan

Bab ini berisi tentang hasil penelitian serta penjelasan dari hasil penelitian
yang sudah dilakukan.

BAB V Kesimpulan dan Saran

Bab ini berisi tentang kesimpulan dari hasil penelitian yang telah-dilakukan
serta saran yang dapat dilakukan oleh peneliti selanjutnya:
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BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil analisis”_mesin furnace yang.telah dilakukan maka
didapatkan kesimpulansebagai berikut :
1. Berdasarkan-hasil analisis dan perhitungan yang telah dilakukan tingkat

efektivitas pada mesinfurnace menurut standar Japan Institute of Plant
Maintenance (JIPM) masih dibawah standar yaitu ‘sebesar 85%. Hal
tersebut dapat dilthat dari perolehan nilai OEE dengan rata-rata
persentase sebesar 53%. Artinya kinerja pada mesin furnace selama satu
tahun masih belum-maksimal.

Berdasarkan hasil analisis danperhitungan yang telah dilakukan kerugian
terbesar terjadi akibat downtime loss dan reduced speed loss selama satu
tahun dengan total waktu yang hilang masing-masing 1866,96 jam dan
1165,07 jam dengan persentase 40% dan 25%. Kerugian tersebut
disebabkan oleh berhentinya mesin dalam waktu yang lama maupun
dalam waktu yang sebentar dikarenakan terjadinya kerusakan pada mesin
dan juga kerugian' akibat ‘jpenurunan kecepatan operasi dikarenakan
adanya proses perawatan mesin.

Setelah mengetahui kerugian yang terjadi kemudian melakukan tindakan
untuk meningkatkan produktivitas pada mesin furnace dengan melakukan
penerapan TPM seperti menjalankan konsep 5S dalam kebersihan dan
kerapihanpada.proses produksi, melakukan autonomous.maintenance
oleh operator saat terjadi kerusakan pada bahan baku, melakukan kaizen
pada sistem perawatan preventif dengan mengadakan inspector untuk
mengawasi 2 divisi dalam menjalankan SPK, melakukan planned
maintenance dengan melakukan perawatan preventif, melakukan quality
maintenance untuk memastikan terjadinya zero defect, melakukan
training kepada operator untuk meningkatkan pengetahuan dan

keterampilan, melakukan penataan dokumentasi kerusakan dan perbaikan
56
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mesin, dan mematuhi peraturan saat memasuki lingkungan produksi

dengan menggunakan APD untuk mencegah terjadinya kecelakaan kerja.

5.2 Saran
Dari hasil penelitian maka dapat diberikan beberapa saran sebagai berikut :
1. Sebaiknya pada jprogram perawatan preventif diadakannya seorang

inspector untuk-melakukan pengecekan Surat Perintah Kerja(SPK) yang
diberikan< oleh divisi perencanaan " perawatan ke divisi mekanik
dilapangan agar tidak adanya miss komunikasi. atau terjadi kesalahan
prosedur perawatan yang dapat menyebabkan kerusakan mesin lebih
parah.

Perusahaan sebaiknya memberikan training kepada operator untuk
menambah pengetahuan tentang cara pemeliharaan mesin yang baik agar
kerusakan mesin akibat kesalahan manusia dapat diminimalisir.
Perusahaan lebih memperhatikan -kondisi mesin dengan memperkirakan
waktu kerusakan pada mesin dengan perhitungan umur operasi untuk
mengantisipasi kerusakan mesin dan dapat menetapkan langkah-langkah
perawatan mesin (dan penggantian kemponen mesin.sebelum terjadi

kerusakan.
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g‘; £ E_.‘; o Lampiran 1 Control Sheet Operasi Produksi Baja Profil
=1 v .o
T o0
g g g Sy .
=Q
% 3 a. CONTROL SHEET OPERASI PRODUKSI
S ca PABRIK BAJA PROFIL (HRM 2)
= =~
= ; 3 2021
% g o DIVISI OPERASI
[(e] a c PEMANFAATAN WAKTU : (Satuan Jam)
[} ((e] | SHUT DOWN TIME STAND STILL TIME RKING DELAY TIME i OPERATION TIME AVAIBILITY
= g = c":::‘“ ToLioay | OVERRAUT o PROGRAM m:'ms PRODUCTION 1 MAINTENANCE m: "SETUP& | EFFECTIVE _ PLANT | EFFECTIV
? Y - ; L MAINT. _PRODUKSI MILL | STORAGE | RIS MECH ELECT :5!.!,: SHOP _ROUTINE TIME (%) (%)
-~ 2 : 744.00 - &} 433 7.58 114.33 6172.75 32.75 - 47.92 4142 217 162.33 97.58 357.83 61.21 57.93
o FEBRUARI i i
:'.. 3 % \ 672.00 | - - 13.08 10.67 129.17 519.08 22.67 - 26.67 29.17 0.50 12333 ; 92.50 303.25 58.89 58.42
MARET
C .g g 744.00 - - 12.67 442 119.17 607.75 60.42 46.58 55.08 0.83 2133 101,58 284.83 51.94 46,87
-y E APRIL H
g- =.‘. 720.00 - - 13.50 383 105.33 597.33 35.83 17.50 35.83 222 174.05 101.42 321.87 58.79:§ 53.88
MEI i
a 3 e 744.00 30.58 342 116.83 593.17 53.83 40.83 38.75 32.58 7.67 17367 98.17 321.33 56.38 54.17
% g 720.00 - 11467E 40.25 141.92 526.17 44.42 33.92 38.92 27.83 2233 167.42 79.08 279.67 49.83 53.15
Juur H
g ‘g 744.00 6.00 | - 17.67 12.25 109.42 598.67 40.08 36.33 5192 | 23.50 4.00 155.83 95.75 347.08 59.52 57.98
. AGUSTUS
g' g - 744.00 - - 72.83 13.67 88.83 568.67 22.50 67.92 30.92f 95.50 9.33 226.17 79.92 262.58 : 46.03 46.18
SEPTEMBER i
[(e] E 2. - 4.7 375 126.83 545.25 19.58 4233 3133 23.75 0.83 117.83 86.17 341.25 : 59.36 62.59
e OKTOBER H H i
g \s- 744.00 - 240.00 8.17 392 158.92 333.00 18.33 3.58 13.33 28.25 233 65.83 62.08 205.08 : 35.91 61.59
NOVEMBER : i
g i 720.00 - - 12.00 17.58 101.33 589.08 24.00 = 18.00 31.83 46.17 28.67 148.67 81.83 358,58 | 61.17 60.87
DESEMBER i i
g g . - - 10.50 19.50 213.92 500.08 28.00 0.50 23.50 46.75 30.42 133 130.50 82.92 286.67 © 49.68 57.32
= PERIODE 1
w o~ 8,760.00 6.00 240.00 251.17 140.83 1,526.00 6,596.00 402.42 0.50 489.92 42242 ¢ 469.50 82.22 1,866.97 1,059.00 3,670.03 | 53.98 55.64
[ % 0.07% 2.74% 287% 1.61%  17.42% 75.30% 6.10%  0.01% 7.43%]  6.40%  7.12%  1.25%]  28.30% _ 16.06% 55.64%;
BULANAN : H
g E. 8,760.00 6.00 240.00 251.17 140.83 1,526.00 6,596.00 40242 | 0.50 489.92 42242 ¢ 469.50 82.22 1,866.97 1,059.00 3,670.03 ; 53.98 55.64
g- " 0.07% 2.74% 2.87% 1.61%: 17.42% 75.30% 6.10%! 0.01% 7.43% 6.40% 7.12% 1.25% 28.30% 16.06% 55.64%;
TAHUNAN i
r z 8,760.00 6.00 240.00 251.17 140.83 HES P 526.00 40242 0.50 422.42 469.50 82.22 1,866.97 1,059.00 3,670.03 | 53.98 55.64
Y (1] 0.07%: 2.74% 287%‘ 1.61% 1742% 6 10%' 0.01%: 6.40%: 7.12% 1 25% 1&30%: 16.06% 55.64%!
’2 ‘g ] TOLOKUKUR | 546%___0.00% __58.47% __ 0.00%: ooz% 005 BO0%B.00% oss% T 28.37%] __ 14.04% 57.50%]  23.03% _ 57.500%
o = %93
-, o =R
c o 39
8 23 o L I E KN I K
w9 I I
=0
—
S g8 Lampi Data Pre
a 3
s 23
s =8 PRODUKST, KONSUMSI BILLET, DAN ENERGI :
3 < PRODUKSI : SCRAP BALANCE SCRAP | BILLET
s EN) UKURAN TON | REJECT | COBLE | LOSSES | ACTUAL UKURAN TON
® 5 g' JANUART 8,720.75 128.45 135.28 710.65 9,684.12
3 T = FEBRUARI 8,203.71 167.17 122.42 618.94 9,110.45
g 8% MARET 7,141.26 7910 13238 71677 7,884.13
= 83 APRIL 8,402.38 39.28 136.08 743.68 TOTAL : 9,321.43
o < a MEI 7,194.91 68.33 122.73 601.79 TOTAL : 7,960.21
o TE JUNI 7,011.42 251.53 145.54 382.67 TOTAL : 7,789.23
% 53 JuLt 8,726.01 61.92 128,32 758.46 TOTAL : 9,653.57
c ST AGUSTUS 6,393.73 8.18 132331 24827 TOTAL : 6,748.32
3 72 SEPTEMBER 7,878.23 10.17 98.41 507.61 TOTAL : 8,484.24
. OKTOBER 4,211.53 11.31 66.84 (74.99) | TOTAL : 4,215.69
= NOVEMBER 8,184.36 239.71 130.78 514.15 9,069.00 |
=) DESEMBER 6,378.73 32.88 119.17 569.72 | TOTAL : 7,100.49
= PERIODE LAPORAN 88,447.02 1 1,098.02: 1,47520 : 6,000.56 TOTAL : 97,020.89 |
= 1.13% 1.52% 6.18%
5 PERIODE BULANAN $6,447.02 : 1,008.02 : 1,475.20 : 6,000.56 TOTAL : 97,020.89 |
= 1.13% 1.529% 6.18%
= PERIODE TAHUNAN 88,447.02 . 1,098.02 : 1,475.29 ; 6,000.56 TOTAL - 97,020.89
5 1.13% 1.52% 6.18%
i TOLOK UKUR 1. L. 7.00%
c
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w
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Lampiran 3 Surat Perintah Kerja
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Dilaksanakan Oleh :

Q
~
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b
v TN
g0 pefx o
38 PN 3 Surat Perintah Kerja Rutin
—
o9 S99 .
=3 3@e3 2 = SPK No: 202103038413
'_‘.‘D c - Q x
53 &5 3
wp T 20 )
o3 g = g ° Date . 03-05-2021 Order Type : PREVENTIF Ref. Dokumen : Rutin
%“g - 3: = Creator  : Wawanr Aktivitas  © 7 No Dokumen  : 200303000569
= o
3 3 8— %i' g Planner : PP. MEKANIK SECTION MILL Kondisi : Running Date 3
;g e $ . Pelaksana : KASI MEKANIK SECTION MILL Interval . DAILY Status No . In Process
25328 =
3 = E ~Q F . Description : PREVMAINTRUTIN PUSHERHYD 64 T
Q. =8
25955 2
c3%%8%a M
%2 3 é & % F. Location : KW-FA-003 CHARGING PUSHER HYD 64 TON
23 -3 = ﬁ - Equipment - AM10302 HYDRAULIC SYSTEM
~-* =
N'g -8 g % (— Cause IS Rl DO MR o e e A
o 2 'g a Q Damage HOEEIOMNBEN ot ot s e s e
g ‘g g_ = § Tgl Estimasi : 0170172021 sid 01/12/2021 Jam : 00:00 sid 00:00
§ o g 5 : Tgl Selesai B sfd 01/12/2021 Jam : 00:00 s/d 00:00
~ : §Q [ Operation Jam : 00:00 sid 00:00
8 939
i
S' Q 'g < Opr . s Estimasi Actual
Q £ 37 Operation Description -
5 5 0 Gl Code Hours | Workers | Hours | Workers | Duration
= ; -3, Periksa level oil dalam tangki sebelum pompa dioperasikan,
0 = oo om | ) £ % 2.00 3 2 3 OK
g - 3SY Jika oli dalam tangki menunjukkan minim
c 2 :5 % Perksa atau amati temperatur tersebut cenderung naik,
TR R 002 g g i 2.00 3 2 3 OK
® D S pompa agar segera di stop, kemudian car / ata
c § s 3 Penksa kebocoran oli pada tangki, connection, pipa atau
=278 003 e 2.00 3 2 3 oK
g_ = g = control valve, hila terjadi kebocoran agar
= =2 = g Periksa dan amati suara pompa setelah dioperasikan
a2 P33 04 ) / 2.00 3 2 3 OK
Q tg S C apabila ada suara yg tidak normal, pompa agar seg
o =0 3 Periksa tekanan oli pada monometer, jika tekanan oli tidak
-, =X 005 4 i 2.00 3 2 3 OK
c 9o 39 narmal, agar ditelusuri penyebabrya dan d
w s- g g_ 006 | Apakah oli dalam tangki kondisi minimum level : ya / fidak 2.00 3 2 3 OK
= 3' -2 007 | Temperaroli= .°C 2.00 3 2 3 OK
g 3 0058 | Tekananoli = .......Kg/cm2 2.00 3 2 3 OK
§g 009 | Apakah inst. & connection plp kondisitidakbocor:y&ftidak 2.00 3 2 3 OK
w
g"fn 010 | Apakah pompa Kondisi baik : ya / tidek 2.00 3 2 3 OK
52
° ; Notes :
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Lampiran 4 Laporan Inspeksi Perawatan Preventif

LAPORAN INSPEKS| PERAWATAN PREVENTIF

PABRIK :

BULANAN : MARET 2021

Dec-21

No Jenis SPK

Program

Realisasi

Progress (%) Ket

a. SPK Rutin Mekanik

- Mingguan

100%

- Bulanan

21

400%

b. SPK Rutin Inspeksi

- Bulanan

100%

c. SPK Rutin Utiliies (Bulanan)

-WTP

100%

- Crane,

25

25

100%

- Mesin Shop

21

21

100%

d.SPK Non Rutin Mekanik

14

0% 6 spk belum kembal

€. SPK Non Rutin Utilities

WP

100%

- Crane

17

100%

- Mesin Shop

0% 1 spk belum kembal

2 Listrik

a_SPK Rutin Listrik

- Mingguan

26

100%

- Bulanan

18

100%

- Tiga Bulanan

b. SPK Non Ruiin Listrik

100% 3 spk belum kembal

¢ SPK Rutin Inspeksi (2 )

- Listrik BM

-WTR

d. SPK Rutin Utiliies (Bulanan)

-WTR

10

100%

- Crane & Mesin Shop

- Instrument & Process Conirol - BM

100%

€ SPK Non Ruiin Utiities

-WTR

- Crane & Mesin Shop

0% 2 spk belum kembali

- Instrument & Proc ess Control - BM

Jumiah

240

228

Lampiran 5 Laporan Kerusakan

LAPORAN KERUSAKAN

Scope Pekerjaan :

3. Service dan Pengecekan Inverter SBQ

TANDA TANGAN PELAPOR

MARULAM P.
WTP DAN COPRESSOR UTILITY

1. Penggantian PTC atau NTC pada block power module
2. Penggantian dan pengencangan baut pada IGBT power module

4. Bongkar Pasang Inverter area panel SBQ
5. Commitioning Test dan Garancy Selama 1 Tahun

NOMOR 1 202103000656

TANGGAL  :03-03-2021
LOKASI : KW-FN-020 AREA PANEL POMPA SBQ - BM
EQUIPMENT : NE12001 PANEL CONTROL INVERTER SBQ
CAUSE : DuePhyNature Due to Physical Nature
FAILURE : Other Other
MALFUNCTION : SERVICE & REPAIR INVENTER SBQ AREA PANEL CONTROL WTP
MALFUNCTION DATE : 03-03-2021 09:00 S/ID 10-03-2021 00:00
PRIORITY : 3 Mid Priority 7 days
NO. MATERIAL NAMA MATERIAL PERMINTAAN SATUAN
CARA PENANGGULANGAN :

TANDA TANGAN PENERIMA

HERMAWAN SULISTIONO

WORK SHOP

INFORMASI :

Spesifikasi Inverter : 250 KW, 425 Ampere, 380 Volt Manuf, YASKAWA E - 1000

64
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Lampiran 6 History Card

MAINTENANCE PLANNING HISTORY CARD
Equipment Section
RMsL HYDRAULIC SYSTEM CHARGING PUSHER HYD. 64 TON
Tanggal LHP Ev’é:z:““ o fion o P Material
) s Material NJ Description Lmyl\ctuai
18/04/2018  Lubrication 1 PENRMBTHRN OLI PADS TINKY OLI PUSHER H HYDRIULIC OIL 150 32, MINUFRCTURE : ROT 1
1
Change 1 POMPH PUSHER H &4 TON ns , TYPE : A2 FO-W7/61 RPPESS
24/05/2018  Labrication 1 PENTMBIHON OLI PADA TINKY OLI SYSTEM PUSHER 860500002 HYDRINILIC OIL 150 22, MENUFICTURE : ROT 2
08/06/2018 Overkaul 1 PENGURNISIN OLI PHDR THNKYDEN ISI JEMENLIOLI 908080072  BUHTND 44 (Equiralent), General Purpase Clean 2
2 pERSM oul PIPE HYDRAULIC OK 150 32, HINUFIC TURE T ROT 2
e PERBRIIN UNIT FREME 90080537  STRUNG TINGRN MULIT 3
900809535  MIJUN :ms 2 LAPIS, UNURAN : 20 X 28 CM 2
12/01/2013  Overkaul 1 PERBRYIRN | GANTI CYLINDER HYDRAULIC PUSHER 54T 400984072 BAHING 44 Equn P 5
2 PERSTHMIR INSTOLONS! PIPH OLI HYDRIULI HOOMREIT SHRUNG TRNGHAN JULIT 4
$O800SI3 HIIUN YOS 2 LIPIS, UNURAN : 29 X 28 CH 5
23/0212018  Lubri 1 PENRMBIMUN OLI PADS TENIEY OLI HYDRIULIC PUSHER 068000633  HYDRAULIC OR IS0 32, MINUFRCTURE : ROT 1
23/02/2018 Lubricaten 1 PENMMBRHON OLI PHDA THNIKY OLI HYDRIULIC PUSHER 898080883  HYDRINLIC OILISO 32, MONUFIICTURE : ROT 1
2 18 Change 1 POMPOIH TON GEIR PUMP TYPE : IPH-518)-38-21 (11) 2
Change 1 CONTROL VMLVE PUSHER 080693987  DRECTIONML VILVE ELECTRIC), TWE :4WE 1
05/07/2019 Ratin 1 PENTMBIHON OLI PRDR THNKY OLI HYDRIULIC PUSHER 800098452 HYDRAULIC OKL 150 22, MENURICTURE : ROT 1
21/11/2018  Overkaul 1 PENGGRNTIRN IRECTIONAL CONTROL VALVE L] HYDRAULIC OIL IS0 32, MANUFRCTURE : ROT 2
2 PENGGANTIAN FLEXIBLE COUPLING, GANTI FLTER WONN5IT SARUNG TANGEN 5
¥ PENGGRNTION CYLINDER HYDRIULICDIN PERBUININ  $99080523 MEJUN §HIOS 2 LIS, UNURN : 29 X 26 CM 5
WHINT SUCTION FILTER ELEMENT Madel: 8188 S 125 1
200007358 DIRECTIONFE. CONTROL VIRLVE, Type: 4 TRM 1
00082509 SPIDER FLEXIBLE COUPLING SIZE 55 ROTEX) 2
230172020 L i 1 OLI PRDA TRNIKY HYDRAULIC PUSHER 060895660 OLI TURRILIK 52 MINUF : PERTIBING 193
28/02/2020 Lubrication 1 PENIHBISEN OLI PRDR mup'ou PUSHER HYDRAULIC 00495668 ou wmu, 52 MINUF : PERTIM NI 08
18/04/2020  Lubrication 1 WURAS / GENTI OLIBIRU DINI ROTHRYISO 32DIGRNTI  $09085660 OLI TURALIN 52 MINUF : PERTRMING 126

10

HISTORY CARD

ons MAINTENANCE PLANNING
Equipment Section
\R miLL HYDRAULIC SYSTEM CHARGING PUSHER HYD.64 TON
Evaluation z R Material
Tanggal LHP Operation Description e
i Code R i Material No Description | aty Actual
Repair & 1 ol turmiic 52 pac tangid pusher 84 tos. 000005660  OLI TURALIK 52 MANUF ; PERTAMINA 208
3011012020  Change Equipment 1 PENAMBAHAN OLI PADA TANGKY OLI PUSHER HYDRAULIC 000005660  OLI TURALIK 52 MANUF : PERTAMINA 208
31402020  Change 1 ian Control Val 64 Ton 000003087  DIRECTIONAL. VALVE (ELECTRIC), TYPE : AWE 4
20/01/2021  Lubrication 1  PENAMBAHAN OLI PADA TANGKY OLI PUSHER HYDRAULIC 000005660 OLI TURALIK 52 MANUF : PERTAMINA 108
21/012021  Repair & Inspection 4 penambahan Ofi Turalik 52 Pada Tangki Oli Charging Pusher 000005660 OL! TURALIK 52 MANUF : PERTAMINA 100
141072021  Lubrication 1 PENAMBAHAN OLI PADA TANGKY PUSHER HYDRAULIC 000005660 OLI TURALIK 52 MANUF : PERTAMINA 06
2211012021 Lubrication 1 MENGIS| LEVEL OLI TANKI HYDRAULIC CHARGING PUS 000005660 OL| TURALIK 52 MANUF : PERTAMINA 08
12/11j2021  Change Equipment 1  PENGGANTIAN CYLINDER HYDRAULIC PUSHER 64 TON 000009288 ROD EYE PUSHER 64 TON 1
000009289 CYLINDER HYDRAULIC PUSHER 64 TON 1
1414112021  Lubrication 1 PENAMBAHAN OLI PADA TANGKY PUSHER HYDRAULIC 000005660 OL| TURALIK 52 MANUF ; PERTAMINA 208
14/11/2021  Lubrication 1  PENAMBAHAN OLI PADA TANGKY HYDRAULIC PUSHER 000005660 OLI TURALIK 52 MANUF : PERTAMINA 208
24112i2021 Lubrication 1 PENAMBAHAN OLI PADA TANGKY OLI HYDRAULIC PUSHER 000005660 OLI TURALIK 52 MANUF : PERTAMINA 08
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Lampiran 8 Proses Pemasukan Bahan Baku ke dalam Furnace

Lampiran 7 Bahan Baku Furnace

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

@ )\

POLITEKNIK
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Lampiran 9 Pompa Hidrolik Furnace
Lampiran 10 Pusher Hidrolik

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Lampiran 11 Tumpukan Scrap Baja Profil
Lampiran 12 Tumpukan Produksi Baja Profil

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

Z)

POLITEKNIK





