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ABSTRAK 

Hub roller pada Vertical Roller Mill (VRM) 362-RM1 di PT Solusi Bangun 

Indonesia Tbk mengalami keausan parah akibat desain half cone yang kurang 

optimal dan tidak adanya pelindung tambahan. Kondisi ini memungkinkan material 

abrasif masuk ke area hub, sehingga menyebabkan kerusakan berulang, downtime 

berkepanjangan, dan biaya maintenance yang tinggi. Tugas akhir ini bertujuan 

untuk mengoptimalkan perbaikan hub roller melalui modifikasi desain half cone 

dan penambahan protector berbahan wearing plate 500. Metode yang digunakan 

meliputi analisis keausan, redesain komponen, pemilihan material menggunakan 

pendekatan material selection, serta proses fabrikasi dan pengujian hasil perbaikan. 

Hasil implementasi menunjukkan bahwa modifikasi ini secara signifikan mampu 

mengurangi tingkat keausan, memperpanjang umur pakai komponen, dan 

menurunkan frekuensi perbaikan. Secara ekonomi, perbaikan dilakukan secara 

mandiri dengan biaya sebesar IDR 71.428.807—jauh lebih efisien dibandingkan 

estimasi biaya vendor sebesar IDR 165.000.000 atau biaya pembelian hub baru 

sebesar IDR 1.800.000.000. Total penghematan yang diperoleh mencapai IDR 

93.571.193 (56,7%) dibandingkan perbaikan eksternal dan IDR 1.728.571.193 

(93%) dibandingkan pembelian hub baru. Modifikasi ini terbukti memberikan 

manfaat teknis dan ekonomis yang signifikan bagi keberlanjutan operasi pabrik.  

Kata Kunci: Vertical Roller Mill, Hub Roller, Half Cone, Protector, 

Abrasi, Modifikasi Komponen. 
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BAB 1  

PENDAHULUAN 

Dalam judul laporan ini yaitu “Optimalisasi Repair Hub roller Raw mill  

362-RM1 Melalui Modifikasi Half cone dan Penambahan Protector” terdapat latar 

belakang sebagai berikut: 

1.1. Latar Belakang 

PT. Solusi Bangun Indonesia Tbk. merupakan perusahaan yang 

bergerak di bidang industri semen sebagai bahan perekat. Semen terdiri dari 

bahan baku utama dan bahan baku tambahan jika ditinjau dari segi fungsinya. 

Material yang termasuk bahan baku utama adalah batu kapur (CaCO3), clay 

(tanah liat), pasir silika (SiO2), iron sand (Fe2O3). Serta bahan baku tambahan 

dari semen adalah trass, gypsum dan dolomite. Proses produksi semen yang 

pertama yaitu penambangan bahan baku untuk pembuatan semen terutama 

batu kapur (CaCO3) dan clay (tanah liat) menggunakan alat-alat berat 

kemudian dikirim ke pabrik, yang kedua, bahan-bahan yang telah ditambang 

kemudian diteliti di laboratorium kemudian dicampur dengan proporsi yang 

tepat dan kemudian dilanjutkan ke proses penggilingan awal (raw mill) untuk 

memperkecil dimensi material.  

Proses reduksi ukuran pada industri pengolahan semen sangat 

diperlukan dimana ukuran yang dibutuhkan untuk proses selanjutnya agar 

berjalan dengan efektif sehingga menghasilkan produk yang lebih halus. 

Vertical roller mill banyak ditemukan pengaplikasiannya pada proses 

penggilingan di industri semen seperti pada proses bahan mentah, 

penggilingan akhir, dan pada penggilingan batu bara. Pada saat proses 

penggilingan merupakan gabungan dari penghancuran, penggilingan, 

klasifikasi, dan memungkinkan juga dapat dilakukan proses pengeringan 

sehingga dapat mengurangi jumlah peralatan yang diperlukan dalam unit 

penggilingan. 
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Vertical Roller Mill di area Raw mill yang memiliki kode SAC 362-

RM1 merupakan salah satu equipment penting dalam proses produksi semen 

yang dimana berfungsi untuk menggiling bahan baku seperti batu kapur, tanah 

liat, pasir silika, dan bahan additive lainnya menjadi raw meal sebelum 

memasuki proses pembakaran. Pada sistem penggilingan ini, Roller Raw mill 

berperan utama dalam menghasilkan efisiensi operasi dan kualitas produk. 

Vertical roller mill memiliki komponen grinding roller, grinding roller 

memiliki fungsi sebagai komponen penggiling material dengan grinding table 

menjadi ukuran yang lebih kecil. Grinding roller Raw mill 362-RM1 memiliki 

permasalahan pada hub roller dimana material masih dapat masuk ke bagian 

hub karena bagian bawah pada hub masih terpapar abrasi dari material. 

Akibatnya tingkat keausan yang signifikan terjadi pada komponen hub roller. 

Permasalahan ini terjadi pada bulan Juli 2024 pada saat pengecekan grinding 

roller 2 waktu IDLE dengan kondisi sebagai berikut 

 

Gambar 1.1  Quality Control Kondisi Hub Roller 362-RM1 IDLE 2024 

Berdasarkan hasil pengukuran yang ditunjukan pada gambar diatas 

terlihat bahwa kondisi hub roller raw mill telah mengalami keausan yang 

signifikan dimana pada sumbu X (ujung bawah mounting tyre roller), 

diameter hub telah aus hingga mencapai 52 mm, dan pada sumbu Y aus 

hingga mencapai 73 mm dengan ulir bagian dalam terkikis sekitar 40% secara 

merata di sepanjang kelilingnya. Sementara itu, pada bagian bawah hub 

roller, keausan terlihat cukup tinggi dimana dimensi hub berkurang diameter 
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150 mm untuk sumbu X dan 50 mm untuk sumbu Y, dan keduanya 

menunjukkan pola keausan melingkar 360°. 

Di komponen grinding roller terdapat komponen half cone. Half cone, 

sebagai bagian additional yang penting berfungsi melindungi  hub roller dari 

paparan langsung material, masih kurang optimal untuk melindungi hub 

roller terhadap gesekan material dust dan tekanan mekanis yang konstan. 

Kondisi ini menyebabkan penurunan performa, meningkatnya frekuensi 

penggantian spare, dan downtime yang memengaruhi produktivitas. 

Kerusakan hub roller yang berulang juga disebabkan oleh desain awal half 

cone yang kurang optimal untuk menahan beban abrasi dan tekanan jangka 

panjang. Untuk mengoptimalkan performa perlunya improvisasi dari hub 

roller. Dari sekian improvisasi yang bisa dilakukan untuk meningkatkan 

lifetime dan mengoptimalisasi repair dari hub roller, salah satunya 

modifikasi. Namun untuk melakukan modifikasi perlu pertimbangan,  salah 

satunya biaya invest. Modifikasi pada half cone ini biasa dikerjakan dan 

difabrikasi oleh vendor eksternal yang membutuhkan biaya yang tidak 

sedikit.  

Dari permasalahan diatas maka diputuskanlah untuk memodifikasi 

desain half cone dan membuat part tambahan yang dapat menambah 

perlindungan lebih pada hub roller . Part tambahan tersebut yang paling cocok 

berupa protector hub untuk meminimalisir kerusakan yang terjadi sehingga 

tidak memerlukan penggantian hub roller dalam frekuensi penggantian yang 

cepat. Lalu, improvisasi repair akan dilakukan di weldershop PT Solusi 

Bangun Indonesia Tbk plant Cilacap untuk mengurangi biaya perawatan dan 

perbaikan. 
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1.2. Rumusan Masalah Tugas Akhir 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, maka rumusan 

masalah tugas akhir yang harus diselesaikan adalah sebagai berikut: 

1. Apa penyebab masalah yang mengakibatkan terjadinya keausan pada 

hub roller raw mill 

2. Bagaimana modifikasi yang dilakukan pada half cone untuk 

mengoptimalkan kinerja hub roller pada vertical roller mill 362-RM1? 

3. Berapa keuntungan yang diperoleh PT Solusi Bangun Indonesia apabila 

modifikasi dan repair mandiri hub roller 362-RM1 telah dilakukan? 

1.3. Batasan Masalah Tugas Akhir 

Agar pembahasan dalam tugas akhir ini tidak melebar, maka 

penelitian dalam tugas akhir ini dibatasi dalam ruang lingkup perhitungan 

repair hub roller, modifikasi half cone & penambahan protector pada hub 

roller 362-RM1. 

1.4. Tujuan Pembuatan Tugas Akhir 

1.4.1. Tujuan Umum 

Sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan Program 

Diploma III Jurusan Teknik Mesin Program Studi Rekayasa Industri 

Semen Politeknik Negeri Jakarta. 

1.4.2. Tujuan Khusus 

1. Menganalisis penyebab akar masalah yang mengakibatkan 

terjadinya permasalahan keausan pada hub roller raw mill.  

2. Memodifikasi desain dan repair hub roller mandiri yang mampu 

meningkatkan kinerja dan menambah lifetime dari equipment hub 

roller. 

3. Menganalisis keuntungan yang didapat dari modifikasi dan repair 

mandiri hub roller 362-RM1 
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1.5. Lokasi Tugas Akhir 

 

 

 

 

 

Gambar 1. 1 Vertical Roller Mill 362-RM1  

(Sumber: Dokumentasi Pribadi & Flowsheet Cilacap CC2) 

1.6. Manfaat Penelitian Tugas Akhir 

1.6.1. Bagi Mahasiswa 

Dengan adanya Tugas Akhir ini diharapkan dapat mengoptimalkan 

repair hub roller pada Vertical Roller Mill 362-RM1 optimal. 

1.6.2. Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Dengan adanya tugas akhir ini diharapkan dapat menjadi tolak 

ukur keberhasilan kerja sama dalam pendidikan dan pengajaran bagi 

mahasiswa EVE untuk yang telah mampu mengimplementasikan 

materi perkuliahan ke dalam tugas akhir ini sehingga tugas akhir ini 

dapat diselesaikan dengan hasil yang nyata sesuai teori yang telah 

diberikan dan juga diharapkan dapat menambah ilmu pengetahuan bagi 

penulis khususnya dan kemajuan dunia pendidikan yang berkaitan 

dengan modifikasi, maintenance, dan mechanical. 

.  

1.6.3. Bagi PT Solusi Bangun Indonesia Tbk 

Dengan adanya Tugas Akhir ini diharapkan dapat 

mengoptimalkan repair hub roller pada Vertical Roller Mill 362-RM1 

optimal. 
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1.7. Sistematika Penulisan Tugas Akhir 

1.7.1. BAB I Pendahuluan 

Menguraikan latar belakang pemilihan topik, perumusan 

masalah, tujuan umum dan khusus, ruang lingkup penelitian dan 

pembatasan masalah, garis besar metode penyelesaian, manfaat yang 

akan didapat, dan sistematika penulisan keseluruhan penelitian. 

1.7.2. BAB II Tinjauan Pustaka 

Memaparkan rangkuman kritis atau pustaka yang menunjang 

penyusunan/penelitian, meliputi pembahasan tentang topik yang akan 

dikaji lebih lanjut dalam penelitian. 

1.7.3. BAB III Metodologi 

Metode yang digunakan untuk menyelesaikan 

masalah/penelitian, meliputi prosedur, pengambilan sampel dan 

pengumpulan data, teknik analisis data atau teknis modifikasi. 

1.7.4. BAB IV Hasil dan Pembahasan 

Berisi data penunjang latar belakang, analisis masalah, 

identifikasi kebutuhan konsumen, desain yang akan dibuat, rencana 

pembuatan, dan waktu pembuatan. 

1.7.5. BAB V Kesimpulan 

Pokok bahasan yang disarikan dari hasil analisis berupa 

kesimpulan akan menjawab permasalahan dan tujuan yang telah 

ditetapkan dalam penelitian. Serta bisa pula berisi saran yang berkaitan 

dengan penelitian.  
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BAB 5  

PENUTUP 

Setelah dilakukan pembahasan dengan analisis, maka hasilnya dapat ditarik 

kesimpulan dan saran sebagai berikut: 

5.1.  Kesimpulan 

Berdasarkan hasil optimalisasi repair hub roller raw mill  362-RM1 

melalui modifikasi half cone dan penambahan protector maka dapat ditarik 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan analisis fatigue pada hub baik secara teori perhitungan 

maupun menggunakan Ansys, hasilnya menunjukkan bahwa komponen 

hub tersebut aman digunakan pada komponen grinding dengan nilai safety 

factor terendah yaitu 121 pada hole baut tyre (ditunjukan dengan warna 

biru ungu). Hal ini berkaitan dengan keausan pada hub roller dimana titik 

keausan terdapat di ujung mounting tyre roller. 

2. Setelah memodifikasi desain grinding roller dimana ada penambahan 

dimensi pada ujung half cone dan penambahan komponen protector. Ini 

memungkinkan untuk melindungi hub roller bagian bawah dari abrasi 

material. Hasil dari monitoring keausan dari komponen protector, terbukti 

protector dapat melindungi hub roller dan mechanical seal dalam jangka 

waktu yang lama. 

3. Hub roller yang di repair mandiri terbukti dapat mengurangi repair cost 

yang berlebih dengan total saving cost sebesar IDR 1.728.571.193 untuk 

beli hub roller baru dan IDR 99.421.393 untuk repair ke vendor eksternal.  
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5.2. Saran 

Berdasarkan analisis dari pembahasan tugas akhir ini maka diharapkan: 

1. Dalam optimalisasi repair hub roller, modifikasi half cone, dan 

penambahan komponen protector masih perlu improvisasi untuk 

pengembangan yang lebih baik, contohnya dari aspek bahan material.  

2. Perlunya pengecekan berkala untuk memonitor kerusakan hub roller Raw 

mill. 
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LAMPIRAN 1  

PT Solusi Bangun Indonesia Tbk 

 

A. Profil PT Solusi Bangun Indonesia Tbk 

PT Solusi Bangun Indonesia Tbk sebuah perusahaan publik di 

Indonesia mayoritas sahamnya (80,6%) dimiliki dan dikelola oleh Semen 

Indonesia Group. Perusahaan ini merupakan salah satu produsen semen, beton 

jadi, dan agregat terkemuka yang terintegrasi dengan keunikan dan ekspansi 

usaha waralaba, menyediakan solusi komprehensif untuk pembangunan 

rumah, mulai dari penyediaan bahan material hingga perencanaan cepat dan 

konstruksi yang aman. PT Solusi Bangun Indonesia Tbk dikenal sebagai pionir 

dan inovator di industri semen yang berkembang pesat sejalan dengan 

pertumbuhan pasar perumahan, bangunan umum, dan infrastruktur. 

Perusahaan ini mengoperasikan tiga pabrik semen di Narogong (Jawa Barat), 

Cilacap (Jawa Tengah), Tuban (Jawa Timur), dan fasilitas penggilingan semen 

di Ciwandan, Banten, dengan total kapasitas gabungan 10,8 juta ton clinker per 

tahun. 

 

B. Sejarah Berdirinya PT Solusi Bangun Indonesia Tbk - Cilacap Plant 

PT Solusi Bangun Indonesia Tbk Pabrik Cilacap terletak di Jalan Ir. 

Juanda, Kelurahan Karang Talun, Cilacap Tengah 53234. Perusahaan ini 

merupakan anak perusahaan dari PT Semen Indonesia. Dahulu dikenal sebagai 

PT Holcim Tbk dan sebelumnya PT Semen Nusantara, didirikan berdasarkan 

Undang-Undang Penanaman Modal Asing No.1 Tahun 1967 Jo UU No.11 

tahun 1970. Pada tanggal 4 Maret 1974 Presiden RI saat itu melalui SK No B-

76/PRES 3/1974, memberikan persetujuan pendirian pabrik sesuai 

permohonan dari pemegang saham yang terdiri dari: 

a. PT Gunung Ngadeg Jaya (30% saham), Pengusaha Swasta Nasional  

b. Onoda Cement Co.Ltd (35% saham), Pengusaha Swasta Jepang  
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c. Mitsui Co.Ltd (35% saham), Pengusaha Swasta Jepang 

PT Semen Nusantara sebagai badan hukum disahkan berdasarkan Akte 

Notaris Kartini Mulyadi, SH. di Jakarta, dengan register Nomor: 133 tanggal 

18 Desember 1974 dengan usulan akte perubahan No. 46 tanggal 11 Maret 

1975, dalam bentuk perseroan terbatas dan berstatus Penanaman Modal Asing, 

dan kemudian dikukuhkan dengan surat Menteri Kehakiman RI 

No.V.A/5/96/25 tanggal 23 April 1975.  

Pulau Nusakambangan yang dinyatakan tertutup (sesuai SK Gubernur 

Hindia Belanda No. 25 tanggal 10 Agustus 1912 Jo No. 34 diktum ke-3 sub a) 

pada akhirnya diperbolehkan untuk dibukan dan dimanfaatkan berdasarkan SK 

Presiden RI No. 38 tahun 1974. Dengan demikian, dimungkinkan bagi PT. 

Semen Nusantara untuk memanfaatkan sebagian area di Pulau 

Nusakambangan sebagai lokasi penambangan batu kapur, salah satu bahan 

baku utama pembuatan semen. Kemudian PT Gunung Ngadeg Jaya 

mendapatkan ijin penambangan daerah untuk: 

a. Konsesi penambangan batu kapur Nusakambangan seluas 1000 Ha 

sejak tahun 1975.  

b. Konsesi penambangan tanah liat di Desa Tritih Wetan seluas 250 

Ha.  

c. Lokasi Pabrik Semen Holcim di Kelurahan Karang Talun 

Kecamatan Cilacap Utara dengan luas 26.5 Ha.  

d. Lokasi perumahan karyawan di Kelurahan Gunung Simping seluas 

10 Ha.  

e. Lokasi service station / shipping distribution lengkap dengan 

loading facility seluas 3.5 Ha (status kontrak dengan Perum 

Pelabuhan III cabang Cilacap).  

Pada tanggal 1 Juli 1977, PT Semen Nusantara sudah mulai berproduksi. 

Jenis semen yang dihasilkan adalah semen Portland tipe 1 dengan logo Candi 
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Borobudur dan Bunga Wijaya Kusuma. Selanjutnya sejak tanggal 10 Juni 

1993, PT Semen Nusantara memiliki status baru dengan pengambilan saham 

100% oleh Indonesia, yang kemudian diambil alih oleh PT Semen Cibinong 

Tbk Pabrik Cilacap sendiri terdiri dari dua sentral produksi yaitu CP 1 (pabrik 

lama) dan CP 2 (pabrik baru). 

Proyek pembangunan CP 2 dilakukan mulai Januari 1995 hingga April 

1997. Pada tahun 1995, Pabrik CP 1 sempat mengalami penutupan karena 

adanya kenaikan BBM yang menyebabkan biaya operasi melebihi budget dan 

menimbulkan kerugian. Pada tahun 2000, PT Semen Cibinong Tbk Pabrik 

Cilacap setuju untuk diadakan restrukturisasi hutang dengan para kreditor. 

Hutang perseroan telah dikurangi sebesar $500 juta. Selain itu, PT Tirtamas 

Maju Tama selaku pemegang saham terbesar telah menjual seluruh sahamnya 

kepada perusahaan Holcim dari Swiss dan mengakibatkan perubahan 

pemegang saham sebagai berikut: 

1. Holcim: 77,33 %  

2. Kreditor: 16,1 %  

3. Umum: 6,6 % 

Pada tanggal 13 Desember 2001, Holcim Ltd menjadi pemegang saham 

utama. Pada tanggal 30 Desember 2004, Holcim Ltd. menjual seluruh sahamnya 

kepada induk perusahaan yaitu Holderfin B.V., pemegang saham mayoritas PT 

Semen Cibinong Tbk dengan kepemilikan 5.925.921.820 lembar saham dengan 

nilai transaksi sebesar Rp 2,5 Triliun (USD 256,48 juta).  

Mulai tanggal 1 Januari 2006, nama PT Semen Cibinong resmi diganti 

dengan nama PT Holcim Indonesia Tbk. Dan menjadi anggota Asosiasi Semen 

Indonesia (ASI) serta sebagai unit usaha dibawah unit Holcim global. Dan aktif 

sebagai anggota World Bussiness Council for Sustainable Development (WBCSD) 

dan anggota pendiri Cement Sustainability Initiative.  
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Pada tahun 2014 Holcim global bergabung dengan Lafarge yang merupakan 

produsen semen terbesar di dunia. Penggabungan ini menjadi perusahaan global 

dengan nama Lafarge Holcim. Dan di Indonesia PT Holcim Tbk. Tetap bernama 

PT Holcim Indonesia Tbk. Dan mengakusisi PT Semen Andalas yang merupakan 

milik dari Lafarge.  

Pada tanggal 12 November 2018, PT Semen Indonesia (Persero) Tbk 

(SMGR) membeli saham PT Holcim Indonesia Tbk. (SMCB) dengan nilai 

transaksi USD 917 juta atau setara Rp 12,9 Triliun. PT Semen Indonesia persero 

Tbk. Juga menandatangani perjanjian jual beli bersyarat (Conditional Sales & 

Purchase Agreement) untuk mengambil alih 6.179.612.820 lembar saham atau 

setara 80% kepemilikan saham. Saham milik Holderfin B.V yang merupakan anak 

usaha dari Lafarge Holcim. 

PT Solusi Bangun Indonesia Tbk adalah sebuah perusahaan public 

Indonesia dimana mayoritas sahamnya (80,64%) dimiliki dan dikelola oleh PT 

Semen Indonesia Industri Bangunan (SIIB) – bagian dari Semen Indonesia Group 

– produsen semen terbesar di Indonesia dan Asia Tenggara.  

PT Solusi Bangun Indonesia Tbk menjalankan usaha yang terintegrasi dari 

semen, beton siap pakai, dan produksi agregat. Perseroan mengoperasikan empat 

pabrik semen di Narogong (Jawa Barat), Cilacap (Jawa engah), Tuban (Jawa 

Timur), dan Lhoknga (Aceh), dengan total kapasitas 14,5 juta ton semen per tahun, 

dan mempekerjakan lebih dari 2,400 orang.  

PT Solusi Bangun Indonesia Tbk saat ini mengoperasikan jaringan penyedia 

bahan bangunan yang mencakup distributor khusus, toko banguna, ahli bangunan 

binaan perusahaan dan solusi – solusi bernilai tabah lainnya.  
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LAMPIRAN 2  

Safe Operational Procedure (SOP) Welding Repair Hub Roller 362-RM1 
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LAMPIRAN 3  

Safe Working Procedure (SWP) 362-RM1 Repair Roller Rawmill 

Location: 

Raw mill Area 362-RM1 

                 Hazard Present : 

 

Personal Protective 

Equipment 

(PPE) or Devices Required: 

Personnel Competency 

&Training 

Requirements: 

 Terpeleset, terperosok, 
tersandung, terjepit, 
terjatuh, tertimpa peralatan.  

 Terkena paparan panas, 
terkena permukaan panas, 
tersembur gas dan lontaran 
material 

 Tersengat aliran listrik 
 Terkilir 
 Kelelahan / Dehidrasi 

 

• Sepatu safety, Masker 
debu.  

• Safet  Helmet & earplug, 
kerudung . 

• Sarung tangan kulit 
• Baju lengan panjang 
• Alat komunikasi (HT) 
• Full Body Harnes 
• Air minum  
• Tracker, palu, kunci-kunci, 

chain block, cutting torch, 
filler gauge 

 Welding Sertification 

 Training SIO hoist 
 Penangan First Aid 

Injury 
 SIO fork lift 

 

Safe Work Procedure: 

1. Diskusikan isi SWP ini dengan seluruh pekerja yang terlibat. 
2. Gunakan APD lengkap berupa Safety helmet, safety shoes, earplug, masker, kacamata, sarung 

tangan las dan masker welding. 
3. Pastikan  Kotak P3K beserta isinya lengkap berada di ws  office. 
4. Pekerjaan ini tidak mewajibkan LOTO 
5. Dalam penggunaan Tool jack pastikan tumpuan jeck rata dan tegak lurus terhadap support 

jack sehingga beban merata dan jeck tidak roboh. 
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6. Pastikan operator Hoist memiliki SIO Hoist yg sesuai dan mendapat rekomendasi dari 
DepNaKerTrans. 

7. Pastikan Area kerja (lantai kerja, akses jalan) bersih, bebas dari benda yang menghalangi akses 
jalan dan mengganggu aktivitas kerja.. 

8. Pastikan ketika pengangkatan menggunakan hoist tidak ada yg dibawah benda yg diangkat 
dan tidak melintasi tanda bahaya 

9. Pastikan sign dan barricading( safety line ) sebelum pengangkatan 
10. Pastikan peralatan listrik seperti kabel roll, mesin las, grenda tangan bebas dari kebocoran arus 

listrik  
11. Pastikan pekerja memakai APD yg sesuai ketika melakukan pekerjaan  
12. Matikan mesin las setelah tidak digunakan 
13. Matikan/Cabut kabel mesin grenda ketika penggantian batu grenda 
14. Pastikan lifting tool sesuai dengan kapasitas dan pengikatan aman dari terlepasnya benda 

kerja, 
15. Buat lifting plan untuk pengangkatan 10 ton atau  lebih. 
16. Pastikan arah angin untuk menentukan posisi badan ketika menggunakan blander pemanas.  
17. Hindari posisi kaki dibawah benda yg sedang dalam pengangkatan menggunakan hoist. 
18. Pelepasan atau Pengencangan bolt dengan plarad pastikan torque sesuai dengan  besar  bolt 

yang di kencangkan atau buka. 
House keeping area pekerjaan setelah pekerjaan selesai. 

References (Guideline, Document, Legislation, 

Other): 

• GL3xxx 

Prosedur kerja aman ini akan ditinjau 

ulang jika terjadi perubahan pada 

referensi, pekerjaan, peralatan atau 

material dan minimal setiap 3 tahun. 

Prepared by 

 

01 November 2024 

DARSONO 

Mechanical Superintendent 

Reviewed by 

 

01 November 2022 

HARSONO 

 Mechanical Area Manager 

Approved by 

 

01 November 2022 

MR ABDURRAHMAN P 

Manager 
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LAMPIRAN 4  

Safe Working Procedure (SWP) Pekerjaan Assembling di Workshop 

Location: 

Workshop Assembling MC 

                 Hazard Present : 

 

Personal Protective 

Equipment 

(PPE) or Devices Required: 

Personnel Competency 

&Training 

Requirements: 

 Terpeleset, tersandung, 
terjatuh, terpelanting, 
Kejatuhan 

 Terpapar panas, terkena 
permukaan panas, 
tersembur material blander  
dan welding 

 Tersengat aliran listrik 
mesin las dan grenda 
tangan 

 Kelelahan, kelilipan gram 
 Terjepit bearing, terpukul 

palu,  
 Membeku/terbakar suhu 

dingin 
 

• Sepatu safety, Masker 
debu.  

• Safet  Helmet & earplug, 
kerudung . 

• Sarung tangan kulit 
• Baju lengan panjang 
• Alat komunikasi (HT) 
• Full Body Harnes 
• Air minum  
• Tracker, palu, kunci-kunci, 

chain block, cutting torch, 
filler gauge 

 

 Bearing Knowledge 
 SWP Pekerjaan 

assembling di workshop 
 Penanganan First Aid 

Injury 
 Training SIO Overhead 

Crane 
 Sertifikat Las Min 3G 
 Training Bearing 

Excellent 
 Skill penggunaan 

blander pemanas 

Safe Work Procedure: 

1. Diskusikan isi SWP ini dengan seluruh pekerja yang terlibat. 
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2. Gunakan APD lengkap berupa Safety helmet, safety shoes, earplug, masker, kacamata, sarung 

tangan las dan masker welding. 

3. Pekerjaan ini tidak mewajibkan LOTO. 

4. Dalam penggunaan Tool jack pastikan tumpuan jeck rata dan tegak lurus terhadap support 

jack sehingga beban merata dan jeck tidak roboh. 

5. Dalam melakukan pengejeckan arah horizontal jangan berada di depan jeck atau benda kerja 

yang di jack. 

6. Siapkan Kotak P3K beserta isinya lengkap berada di ws office. 

7. Pastikan operator Hoist memiliki SIO Hoist yg sesuai dan mendapat rekomendasi dari 

DepNaKerTrans. 

8. Pastikan Area kerja (lantai kerja, akses jalan) bersih, bebas dari benda yang menghalangi akses 

jalan dan mengganggu aktivitas kerja.. 

9. Pastikan ketika pengangkatan menggunakan hoist tidak ada yg dibawah benda yg diangkat 

dan tidak melintasi tanda bahaya 

10. Pastikan sign dan barricading( safety line ) sebelum pengangkatan di atas 5 ton. 

11. Pastikan peralatan listrik seperti kabel roll, mesin las, grenda tangan bebas dari kebocoran arus 

listrik 

Dan tool terinspeksi secara berkala.  

12. Pastikan pekerja memakai APD yg sesuai ketika melakukan pekerjaan  

13. Matikan mesin las setelah tidak digunakan 

14. Matikan/Cabut kabel mesin grenda ketika penggantian batu grenda 

15. Pastikan lifting tool sesuai dengan kapasitas 

16. Pengangkatan 10 ton atau lebih gunakan lifting plan. 

17. Pada saat merendam bearing dengan dry acc gunakan masker dan sarung tangan. 

18. Pastikan arah angin untuk menentukan posisi badan ketika menggunakan blander pemanas.  

19. Pekerja harus selalu waspada dengan bahaya oli panas, baik terciprat atau tumpah 

20. Gunakan thermo gun untuk pengecekan suhu oli dan bearing yang direbus 

21. Posisikan Chain sling sudah terpasang di eyebolt bearing sebelum di rebus dengan oli ( bearing 

besar) 
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22. Pastikan bahwa ketika pengangkatan bearing tidak ada orang yg dibawah atau melintas 

23. Diwajibkan menggunakan sarung tangan dan kacamata ketika pengencangan baut 

24. Hindari posisi kaki dibawah benda yg sedang dalam pengangkatan menggunakan hoist. 

25. Pengencangan bolt dengan plarad pastikan torque sesuai dengan  besar  bolt yang di 

kencangkan. 

26. Lakukkan QC dengan sesuai standard. 

27. House keeping area pekerjaan setelah pekerjaan selesai 

 

 

 

References (Guideline, Document, Legislation, 

Other): 

• GL3xxx 

Prosedur kerja aman ini akan ditinjau 

ulang jika terjadi perubahan pada 

referensi, pekerjaan, peralatan atau 

material dan minimal setiap 3 tahun. 

 

 

Prepared by 

 

 

01 November 2024 

DARSONO 

Mechanical Superintendent 

Reviewed by 

 

 

01 November 2022 

HARSONO 

 Mechanical Area Manager 

Approved by 

 

 

01 November 2022 

MR ABDURRAHMAN P 

Manager 
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LAMPIRAN 5  

Safe Working Procedure (SWP) Instal Seal  Roller Raw mill 362-RM1 

Location: 

Mechanic Workshop 

                 Hazard Present : 

 

Personal Protective 

Equipment 

(PPE) or Devices Required: 

Personnel Competency 

&Training 

Requirements: 

 Bahaya tersetrum 
 Luka lecet 
 Ledakan / flash 
 Terpapar Panas 
 Terkena Percikan Material 
 Terjepit 
 Tergores 
 Kejatuhan Benda Kerja 
 Terkena Peralatam Kerja 

Terkilir 

• Kacamata safety 

• Sepatu safety 
• Sarung tangan 
• Full Face Shield 
• Masker 
• Ear Plug 
• Baju kerja  
 

 Basic training Mesin 
Perkakas 

 SWP untuk Mesin 
Perkakas 

 Penanganan First Aid 
Injury 
 

Safe Work Procedure: 

1. Diskusikan isi SWP ini dengan seluruh pekerja yang terlibat. 
2. Gunakan APD lengkap berupa Safety helmet, safety shoes, earplug, masker, kacamata, sarung tangan 

las dan masker welding. 
3. Siapkan Kotak P3K beserta isinya lengkap berada di ws office. 
4. Pekerjaan ini tidak wajib melakukan LOTO 
5. Pastikan operator Hoist memiliki SIO Hoist yg sesuai dan mendapat rekomendasi dari 

DepNaKerTrans. 
6. Pastikan Area kerja (lantai kerja, akses jalan) bersih, bebas dari benda yang menghalangi akses jalan 

dan mengganggu aktivitas kerja.. 
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7. Pastikan ketika pengangkatan menggunakan hoist tidak ada yg dibawah benda yg diangkat dan tidak 
melintasi tanda bahaya 

8. Pastikan sign dan barricading( safety line ) sebelum pengangkatan 
9. Pastikan peralatan listrik seperti kabel roll, mesin las, grenda tangan bebas dari kebocoran arus listrik 

dan tool telah di inspeksi.  
10. Pastikan pekerja memakai APD yg sesuai ketika melakukan pekerjaan  
11. Matikan mesin las setelah tidak digunakan 
12. Matikan/Cabut kabel mesin grenda ketika penggantian batu grenda 
13. Pastikan lifting tool sesuai dengan kapasitas dan pengikatan aman dari terlepasnya benda kerja, 
14. Pengangkatan 10 ton atau lebih gunakan lifting plan. 
15. Pastikan arah angin untuk menentukan posisi badan ketika menggunakan blander pemanas.  
16. Hindari posisi kaki dibawah benda yg sedang dalam pengangkatan menggunakan hoist. 
17. Pelepasan atau Pengencangan bolt dengan plarad pastikan torque sesuai dengan  besar  bolt yang di 

kencangkan atau buka. 
18. Pastikan qualitas pekerjaan ada jaminan kepada customer dan tidak rework. 
19. House keeping area pekerjaan setelah pekerjaan selesai. 

 

References (Guideline, Document, Legislation, 

Other): 

• GL3xxx 

Prosedur kerja aman ini akan ditinjau 

ulang jika terjadi perubahan pada 

referensi, pekerjaan, peralatan atau 

material dan minimal setiap 3 tahun. 

 

 

Prepared by 

 

01 November 2024 

DARSONO 

Mechanical Superintendent 

Reviewed by 

 

01 November 2022 

HARSONO 

 Mechanical Area Manager 

Approved by 

 

01 November 2022 

MR ABDURRAHMAN P 

Manager 
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LAMPIRAN 6 

Safe Working Procedure (SWP) Assemblying Bearing Roller 362-RM1 

Location: 

Raw mill Area 

                 Hazard Present : 

 

Personal Protective 

Equipment 

(PPE) or Devices Required: 

Personnel Competency 

&Training 

Requirements: 

 Terpeleset, tersandung, 
terjatuh, terpelanting, 
Kejatuhan 

 Terpapar panas, terkena 
permukaan panas, 
tersembur material blander  
dan welding 

 Tersengat aliran listrik 
mesin las dan grenda 
tangan 

 Kelelahan, kelilipan gram 
 Terjepit bearing, terpukul 

palu,  
 Membeku/terbakar suhu 

dingin 
 

• Sepatu safety 
• Safety Helmet & earplug 
• Safety Glasses, Masker 

debu 
• Sarung tangan kombinasi 
• Air minum cukup 
• Kotak P3K dan isinya 

lengkap 
• Sarung tangan Las, Masker 

• Training SIO Overhead 
Crane 

• Sertifikat Las Min 3G 
• Penanganan First Aid Injury 
• Training Bearing Excellent 
• Skill penggunaan blander 

pemanas 
 

Safe Work Procedure: 

1. Diskusikan isi SWP ini dengan seluruh pekerja yang terlibat. 

2. Gunakan APD lengkap berupa Safety helmet, safety shoes, earplug, masker, kacamata, sarung tangan 

las dan masker welding. 
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3. Pekerjaan ini tidak mewajibkan LOTO. 

4. Dalam penggunaan Tool jack pastikan tumpuan jeck rata dan tegak lurus terhadap support jack 

sehingga beban merata dan jeck tidak roboh. 

5. Siapkan Kotak P3K beserta isinya lengkap berada di ws office. 

6. Pastikan operator Hoist memiliki SIO Hoist yg sesuai dan mendapat rekomendasi dari 

DepNaKerTrans. 

7. Pastikan Area kerja (lantai kerja, akses jalan) bersih, bebas dari benda yang menghalangi akses jalan 

dan mengganggu aktivitas kerja.. 

8. Pastikan ketika pengangkatan menggunakan hoist tidak ada yg dibawah benda yg diangkat dan tidak 

melintasi tanda bahaya 

9. Pastikan sign dan barricading( safety line ) sebelum pengangkatan 

10. Pastikan peralatan listrik seperti kabel roll, mesin las, grenda tangan bebas dari kebocoran arus listrik 

Dan tool terinspeksi secara berkala.  

11. Pastikan pekerja memakai APD yg sesuai ketika melakukan pekerjaan  

12. Matikan mesin las setelah tidak digunakan 

13. Matikan/Cabut kabel mesin grenda ketika penggantian batu grenda 

14. Pastikan lifting tool sesuai dengan kapasitas 

15. Pengangkatan 10 ton atau lebih gunakan lifting plan. 

16. Pada saat merendam bearing dengan dry acc gunakan masker dan sarung tangan. 

17. Pastikan arah angin untuk menentukan posisi badan ketika menggunakan blander pemanas.  

18. Pekerja harus selalu waspada dengan bahaya oli panas, baik terciprat atau tumpah 

19. Gunakan thermo gun untuk pengecekan suhu oli dan bearing yang direbus 

20. Posisikan Chain sling sudah terpasang di eyebolt bearing sebelum di rebus dengan oli 

21. Pastikan bahwa ketika pengangkatan bearing tidak ada orang yg dibawah atau melintas 

22. Diwajibkan menggunakan sarung tangan dan kacamata ketika pengencangan baut 

23. Hindari posisi kaki dibawah benda yg sedang dalam pengangkatan menggunakan hoist. 

24. Pengencangan bolt dengan plarad pastikan torque sesuai dengan  besar  bolt yang di kencangkan. 

25. Lakukkan QC dengan sesuai standard. 

26. House keeping area pekerjaan setelah pekerjaan selesai 
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References (Guideline, Document, Legislation, 

Other): 

• GL3xxx 

Prosedur kerja aman ini akan ditinjau 

ulang jika terjadi perubahan pada 

referensi, pekerjaan, peralatan atau 

material dan minimal setiap 3 tahun. 
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LAMPIRAN 7 

Quality Control Inspection Report Hub Roller 362-RM1 
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LAMPIRAN 8 

General Arrangement Grinding Roller Raw Mill Loesche 59.42  
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LAMPIRAN 9 

Drawing Assembly Grinding roller, Half cone, dan Protector 
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LAMPIRAN 10 

Personalia Tugas Akhir 

 

1. Nama Lengkap  : Gigih Ubaidillah Ihsan 

2. Jenis Kelamin  : Laki – laki  

3. Tempat, Tanggal Lahir : Cilacap, 02 Oktober 2003 

4. Nama Ayah   : Endiyarno 

5. Nama Ibu   : Enny Maya Kurniati 

6. Alamat   : Perumahan Bukit Permata Indah B8 no 69  

  RT 03 RW 08 Tritih Lor, Jeruklegi, Cilacap, 

. Jawa Tengah, Indonesia 

7. E-mail   : gigih.eve18@gmail.com 

8. Hobi    : Olahraga dan Musik 

9. Pendidikan : 

SD (2009 – 2015)  : SD BIAS SIBI Cilacap 

SMP (2015 – 2018)  : SMP Negeri 5 Cilacap 

SMK (2018 – 2021)  : SMA Negeri 1 Cilacap 

10. Pengalaman proyek  : Oven Pengering Algae EQS 

      Maintenance Data Center SBI 


