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PENERAPAN METODE PDCA SEBAGAI UPAYA
MENURUNKAN DEFECT ROLL MARK PADA PRODUK COLD
ROLLED COIL (CRC) DI MESIN 4-HI MILL PT XYZ

Rizki Ardhiansyah Pratama' dan Tia Rahmiati'*

'Program Studi Diploma Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, JI. Prof.
DR.G.A. Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425

Fmail: rizki.ardhiansyah.pratama.tm23 @stu.pnj.ackid

ABSTRAK

Defect roll mark merupakan cacat permukaan_berupa pola cetak periodik pada
strip baja akibat kerusakan pada work roll, dan termasuk cacat paling merugikan
dalam proses Cold Rolling Mill (CRM). Pada Januari2026, defect roll mark di PT
XYZ menyumbang produk Not Good (NG) sebesar 106,005 MT atau 0,60% dari
total output 17.638,87 MT. Penelitian ini bertujuan mengidentifikasi akar penyebab
dan menurunkan tingkat defect roll. mark menggunakan metode PDCA (Plan-Do-
Check-Aet) yang diintegrasikan dengan pareto chart, fishbone diagram, analisis
4M+1E, dan SW+1H. Hasil analisis menunjukkan penyebab utama adalah work
roll yang mengalami crack serta spray nozzle coolant yang tersumbat. Perbaikan
dilakukan melalui grinding pada work roll menggunakan Roll Grinding Machine
(RGM) dan pembersihan spray nozzle coolant. Hasilnya, tingkat defect roll mark
(persentase terhadap total output produksi) berhasil turun dari 0,60%. menjadi
0,44%, setara penurunan 26,67%.dari kondisi baseline, dengan posisi pareto turun

dari peringkat ke-1 (29,74%) menjadi peringkat ke-4 (12,01%).

Kata Kunci: Cold Rolled Coil, Defect Roll Mark, Mesin 4-Hi Mill, Metode PDCA,
Work Roll
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APPLICATION OF THE PDCA METHOD TO REDUCE ROLL
MARK DEFECTS ON COLD ROLLED COIL (CRC) PRODUCTS
IN THE 4-HI MILL OF PT XYZ

Rizki Ardhiansyah Pratama' and Tia Rahmiatil"

"Program Studi Diploma Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof.
DR.G.A. Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425

Email: rizki.ardbiansyah.pratamaitm23@stu.paj.aciid

ABSTRACT

Roll mark defect is a surface defect characterized by a periodic imprint pattern on
steel strips caused by work roll damage, making it one of the.most detrimental
defects in the Cold Rolling Mill (CRM) process-dn January 2026, roll mark defects
at PT XYZ contributed 106.005 MT of Not Good (NG) products, or 0.60% of the
total output of 17,638.87 MT. This study aims to identify the root causes and reduce
the roll mark defect rate using the PDCA (Plan-Do-Check-Act) method, integrated
with pareto chart, fishbone diagram, 4M+1E analysis, and SW+1H approach. The
analysis revealed that the primary causes were cracks on the work roll surface and
clogged spray nozzle coolants. Corrective actions included grinding the work roll
using a Roll Grinding Machine (RGM) and thoroughly cleaning the spray nozzle
coolants. As a result, the roll mark defect rate (share of total production output)
successfully decreased from 0.60%t0.0.44%, representing a.26.67% reduction from
the baseline, with its Pareto ranking dropping from-1st(29.74%) to 4th (12.01%,).

Keywords: Cold Rolled Coil, Roll Mark Defect, 4-Hi Mill Machine, PDCA Method,
Work Roll
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KATA PENGANTAR

Puji dan syukur penulis panjatkan ke hadirat Allah SWT atas segala
limpahan rahmat, karunia, dan hidayah-Nya, sehingga Laporan Tugas Akhir yang
berjudul “PENERAPAN METODE PDCA SEBAGAI UPAYA MENURUNKAN
DEFECT ROLL MARK PADA PRODUKCOLD ROLLED.COIL (CRC) DI MESIN
4-HI MILL PT XYZ” ini dapat diselesaikan dengan baik dan tepat waktu. Selawat
serta salam senantiasa tercurahkan kepada Nabi Muhammad SAW, keluarga,
sahabat, serta para pengikutnya hingga akhir zaman.

Laporan Tugas Akhir ini disusun sebagai salah satu syarat untuk
menyelesaikan pendidikan Diploma III pada Program Studi Teknik Mesin,
Politeknik Negeri Jakarta, sekaligus sebagai prasyarat dalam.mengikuti. sidang
Tugas Akhir. Penulis menyadari bahwa selesainya laporan ini tidak lepas dari
bantuan dan dukungan berbagaipihak: Oleh karena itu, penulis ingin
menyampaikan ucapan terima kasih yang tiada terhingga kepada:

1. Allah SWT atas rahmat, kesehatan, dan kelancaran yang diberikan
sehingga penulis dapat menyelesaikan laporan tugas akhir ini dengan
baik dan tepat waktu.

2. ' Bapak Dr. Fuad Zainuri, S.T., M.Si. selaku Ketua Jurusan Teknik Mesin
Politeknik Negeri Jakarta.

3. Ibu Nabila Yudisha, S.T., M.T. selaku Kepala Program Studi D-III
Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta

4. Ibu Tia Rahmiati, S.T., M.T. selaku dosen pembimbing pertama yang
telah “memberikan arahan dan masukan kepada penulis selama
menyusun.Japoran tugas akhir.

5. Bapak Azam Milah Muhamad, M.T. selaku dosen pembimbing kedua
yang telah memberikan arahan dan masukan kepada penulis selama
menyusun laporan tugas akhir.

6. Pak Rudianto, Pak Ali, Pak Hartono selaku pembimbing industri, yang
telah memberikan arahan, ilmu, serta kesempatan kepada penulis untuk

melaksanakan penelitian di lingkungan industri.
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7. Seluruh pihak di PT XYZ yang telah memberikan bantuan, dukungan,

serta kerja sama yang baik selama proses pengambilan data dan
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implementasi perbaikan dalam penelitian ini, sehingga seluruh kegiatan
dapat berjalan dengan lancar.

8. Kedua orang tua penulissyang senantiasa mendoakan dan mendukung
penulis dalam situasidan kondisi apa pun.

9. Seluruh rekan-rekan mahasiswa_Teknik Mesin angkatan 2023, serta
semua pihak yang tidak dapat penulis sebutkan satu per satu, yangtelah
memberikan bantuan, semangat, dan dukungan yang berarti selama
proses penyusunan laporan tugas akhir ini. Kebersamaan dan solidaritas
kalian menjadi_salah satu kekuatan terbesar "bagi penulis dalam
menyelesaikan laporan ini.

Penulis menyadari bahwa laporan ini-belum sempurna. Oleh karena itu,

penulis sangat mengharapkan kritik dan saran.yang konstruktif. Penulis berharap

laporan ini dapat memberi manfaat bagi para pembaca dan pihak-pihak yang terkait.

Depok, 30 Juli 2026

Rizki Ardhiansyah Pratama
NIM. 2302311050
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BABI1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri baja memiliki peran strategis dalam*menyuplai bahan baku serta
bahan penunjang bagi kemajuan berbagai sektor industri_saat ini, seperti
konstruksi, otomotify" elektronik, dan peralatan rumah tangga hingga
persenjataan [1]: Indonesia merupakan salah satu negara pengguna sekaligus
pemasok baja yang besatiBerdasarkan data Kementerian Perindustrian
konsumsibaja dalam negeri mencapai 12,7 juta ton hingga tahun 2017 [1], dan
terus mengalami pertumbuhan hingga mencapai 19,3 juta ton pada tahun 2025
[2]. Pertumbuhan permintaan ini membawa Konsekuensi ganda bagi para
produsen di satu sisi dituntut.memenuhi’ volume produksi yang terus
meningkat, di sisi lain harus menjaga konsistensi kualitas produk agar tetap
mampu bersaing di pasar yang semakin kompetitif [3]: Oleh karena itu,
pengendalian kualitas di lini produksi khususnya padaproses cold rolling yang
menghasilkan produk baja lembaran tipis dengan presisi-tinggi menjadi faktor
kunct yang menentukan daya saing _industri baja Indonesia secara
berkelanjutan.

Untuk memahami mengapa proses cold rolling memegang peran sekritis itu
dalam menjaga presisi dan kualitas produk, perlu dipahami terlebih dahulu
perbedaan ‘mendasar antara. dua  kategori proses pembentukan logam
berdasarkan suhu kerja, yaitu hot working dan cold working. Hot working
merupakan proses deformasi logam yang dilakukan pada suhu di atas
temperatur rekristalisasi_material, sehingga logam bersifat lebih.lunak dan
mudah dibentuk dengan gaya yang relatif kecil, namun cenderung
menghasilkan toleransi dimensi yang kurang presisi serta permukaan produk
yang kasar akibat terbentuknya lapisan oksida (scale) [4]. Sebaliknya, cold
working adalah proses deformasi logam yang dilakukan pada suhu di bawah
temperatur rekristalisasi, umumnya mendekati suhu ruang, sehingga
menghasilkan produk dengan toleransi dimensi yang lebih presisi, permukaan

yang lebih halus, serta peningkatan kekuatan mekanis melalui mekanisme work
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hardening, meskipun membutuhkan gaya pembentukan yang lebih besar [5].
Karakteristik unggul inilah yang menjadikan cold working, khususnya melalui
proses cold rolling, sebagai metode utama dalam memproduksi Cold Rolled
Coil (CRC) yang menuntut tingkat presisi.dan.kualitas permukaan tinggi.

Dalam rantai produksi Cold Rolled Coil, mesin volling 4-Hi Mill merupakan
titik paling kritis yang menentukan kualitas akhir produk khususnya pada aspek
ketebalan, profily” dan kualitas permukaan strip baja [6]." Mesin ini
menggunakan konfigurasi empat roll, dua work roll yang berkontak langsung
dengan strip, serta dua’ backup roll sebagai penopang, yang bersama-sama
memungkinkan reduksi ketebalan secara presisi pada laju produksi tinggi [7].
Gaya rolling yang bekerja secara berulang menimbulkan kondisi fatigue pada
material roll, di mana keretakan umumnya berinisiasi dari permukaan ro// body
lalu merambat ke dalam hingga menyebabkan fraktur. Seiring meningkatnya
tuntutan kualitas dan memburuknya kondisi operasional, proporsi kerusakan
akibat surface damage terus bertambah dan apabila tidak segera ditangani,
dapat berkembang menjadi retak, spalling [6], hingga patah7oll yang berujung
pada penghentian produksi secara tiba-tiba.

Salah satu bentuk kerusakan permukaan werk roll yang berdampak paling
merugikan adalah defect roll mark, yaitu.cacat berupa pola cetak periodik pada
strip baja akibat kerusakan.atau. kontaminasi.pada work roll. Defect ini
tergolong kritis karena dapat'menyebar sepanjang keseluruhan coil sehingga
berpotensi menimbulkan kerugian produksi yang signifikan.

Kondisi 1ni tercermin secara nyata pada data produksi PT XYZ periode
Januari 2026, di mana dari total output sebesar 17.638,87 MT, defect roll mark
menyumbang produk Not Good (NG) sebesar 106,005 MT atau 0,60% dari
total output, menjadikannya kontributor defect terbesar pada periode tersebut.
Tingginya angka NG roll mark pada periode tersebut mengindikasikan adanya
permasalahan yang bersifat kritis dan berpotensi terus memburuk apabila tidak
ditangani secara sistematis dan terstruktur. Oleh karena itu, identifikasi akar

penyebab (root cause analysis) serta pengendalian defect roll mark menjadi
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prioritas utama dalam upaya peningkatan kualitas produk Cold Rolled Coil
(CRC) secara berkelanjutan.

Permasalahan defect roll mark tidak dapat diselesaikan hanya melalui
tindakan korektif reaktif, mengingat akar penyebabnya bersifat multifaktorial
yang mencakup aspek manusia; mesin, metode, material, serta lingkungan.
Penelitian terdahulu menunjukkan bahwa roll mark merupakan,defect paling
serius pada steel strip karena bersifat periodik dan terjadi pada area yang luas,
sehingga mendorong pengembangan metode deteksi otomatis berbasis deep
learning untuk mengidentifikasinya di lini produksi [8]. Namun demikian,
kajian tersebut masih terfokus pada sistem inspeksi visual untuk mendeteksi
keberadaan defect, dan belum mengkaji lebih jauh akar penyebab terbentuknya
roll mark maupun kerangka pengendalian ‘yang ‘dapat diterapkan secara
sistematis di lini produksi. Celah inilah yang menunjukkan = perlunya
pendekatan yang tidak hanya mampu mendeteksi defect, tetapi juga mampu
menelusuri akar penyebabnya secara terstruktur hingga ‘ke tindakan
pengendalian yang aplikatif.

Untuk menjawab permasalahan tersebut, penelitian ini mengadopsi metode
PDCA (Plan-Do-Check-Act) vyang diintegrasikan dengan. pareto chart,
fishbone diagram, analisis 4AM+1E serta SW+1H sebagai alat bantu identifikasi
dan analisis akar penyebab defect secara sistematis [9]. Efektivitas pendekatan
ini telah “terbukti pada berbagai industri manufaktur [10], sehingga
penerapannya pada kasus roll mark di mesin 4-Hi Mill dalam konteks industri
baja Indonesia diharapkan dapat memberikan kontribusi nyata dalam upaya
peningkatan kualitas produk secara berkelanjutan.

Penelitian ini bertujuan menghasilkan peta akar penyebab defect roll mark
yang tervalidasi data lapangan sekaligus menurunkan persentase NG roll mark
hingga berada di bawah ambang batas toleransi kualitas perusahaan. Atas dasar
tersebut, penelitian ini dilaksanakan dengan judul "PENERAPAN METODE
PDCA SEBAGAI UPAYA MENURUNKAN DEFECT ROLL MARK PADA
PRODUK COLD ROLLED COIL (CRC) DI MESIN 4-HI MILL PT XYZ".
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1.2 Batasan Masalah

1.

Penelitian ini hanya berfokus pada identifikasi faktor-faktor penyebab
terjadinya defect roll mark serta perumusan upaya perbaikan untuk
mengurangi defect tersebut pada produk.Cold Rolled Coil (CRC) di PT
XYZ.

Penelitian ini hanya berfokus pada cacat (defect) jenis roll mark yang
terjadi pada proses Cold Rolling Mill (CRM).

Penelitian ini tidak membahas karakteristik, spesifikasi, maupun sifat-sifat
material yang digunakan dalam proses produksi Celd Rolled Coil (CRC)
diPT XYZ.

1.3 Rumusan Masalah

I. Apa saja faktor penyebab utama (700t cause) yang berkontribusi terhadap
terjadinya defect roll mark pada proses cold rolling mill di mesin 4-Hi Mill
PT XYZ?
2. Bagaimana penerapan metode PDCA-dalam menurunkan tingkat defect
roll mark pada produk CRC di mesin 4-Hi Mill PT XYZ?
1.4 Tujuan
1. " Menganalisis faktor-faktor penyebab utama (root cause) terjadinya defect
roll mark pada proses Cold Rolling Mill (CRM) di mesin 4-Hi Mill PT
XYZ.
2. Menerapkan metode PDCA untuk' menurunkan'tingkat defect roll mark
pada produk CRC di mesin 4-Hi Mill PT XYZ.
1.5 Manfaat

1.5.1 Bagi Perusahaan

Memperoleh peta akar penyebab (roof cause map) yang berbasis data
teknis lapangan mengenai defect roll mark pada mesin 4-Hi Mill,

sehingga penanganan masalah dapat dilakukan secara tepat sasaran.

1.5.2 Bagi Penulis

Mengembangkan kemampuan analisis teknis dalam mengidentifikasi
mekanisme kerusakan work roll dan kaitannya dengan cacat permukaan

produk CRC.
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1.5.3 Bagi Akademik
Menjadi referensi metodologis bagi peneliti selanjutnya yang ingin
mengkaji permasalahan serupa, baik pada jenis defect lain, jenis mesin

rolling berbeda, maupun industri manufaktur baja lainnya.

1.6 Metode Penelitian

Metode yang digunakan untuk mengatasi defect roll markpada produk Cold
Rolled Coil (CRC) di lini Cold Rolling Mill (CRM) PT XYZ adalah siklus
PDCA (Plan—Do—Check—Act). Dalam proses ini, analisis kondisi aktual
dilakukan - menggunakan pendekatan 4M+E, fishbone, diagram untuk
mengidentifikasi akar permasalahan secara terstruktur, pareto chart untuk
memprioritaskan masalah utama, serta metode SW+1H untuk merumuskan
solusi perbaikan secara sistematis danmenyeluruh.

Pengumpulan data dilakukan melalui-observasi langsung pada mesin 4-Hi
Mill, wawancara mendalam bersama_ operator dan teknisi perawatan (Roll
Grinding Machine serta Roll Coolant Machine), pemeriksaan fisik produk
cacat (Kode 09/07), serta pemanfaatan data sekunder berupa laporan produksi
dan kualitas internal periode Januari—-Maret 2026 untuk kemudian dianalisis

sebagai dasar evaluasi perbaikan.

1.7 Sistematika Penulisan

Penelitian ini disusun secara sistematis dalam lima bab dengan uraian sebagai
berikut:
BAB I PENDAHULUAN

Bab ini menguraikan latar belakang penelitian, batasan masalah, rumusan
masalah, tujuan_ penelitian; wmanfaat penelitian, .metode  penelitian. dan
sistematika penulisan sebagai panduan alur penelitian secara keseluruhan.
BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini menguraikan teori-teori yang menjadi landasan dalam penelitian,

meliputi mesin 4-Hi Mill, proses cold rolling, defect roll mark pada strip baja,

jenis-jenis defect yang terjadi pada mesin CRM, serta teori metode PDCA.
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BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menguraikan metodologi yang digunakan dalam pelaksanaan
penelitian, meliputi diagram alir proses penelitian serta metode-metode yang
diterapkan untuk menganalisis dan mengidentifikasi penyebab masalah, serta
merumuskan solusi penyelesaiannyas.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini menyajikan hasil pengumpulan dan pengolahan data yang diperoleh
selama proses ebservasi, kemudian dilakukan analisis secara mendalam serta
pembahasan  terhadap /| temuan-temuan yang dihasilkan sebagai upaya
penyelesaian masalah penelitian sesuai dengan tujuan yang telah ditetapkan.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini memuat kesimpulan sebagai jawaban atas permasalahan dan tujuan
penelitian, serta saran berupa rekomendasi perbaikan kepada pihak terkait

berdasarkan hasil analisis dan pembahasanyang telah dilakukan.
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E% %‘ 3 KESIMPULAN DAN SARAN
e3 5 =
_gtg ¥ = 5.1 Kesimpulan
o0 -
:’:!-é =3 Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan yang telah dilakukan melalui
3= =
E?D i penerapan metode PDCA (Plan-Do-Check-Act) terhadap permasalahan defect
gg' ; roll mark pada proses«Cold Rolling Mill (CRM) di mesin 4-Hi Mill PT XYZ,
.
g 3 < maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:
52 @
é‘:g o 1. Penyebab utama terjadinya, defect roll mark ‘adalah permasalahan pada
Q S o
= % ~y aspek imesin, khususnya kondisi permukaan work roll'yang mengalami
[ e
2 = o crack serta spray nozzle eoolant yang tersumbat oleh akumulasi kerak dan
=Y =1
85 | ® partikel besi.
-'g % 2. Penerapan metode PDCA . meliputi repair work roll melalui proses grinding
gg menggunakan Roll Grinding Machine (RGM) hingga seluruh crack pada
S =
}3'8 permukaan roll hilang sempurna, serta pembersihan menyeluruh spray
3

%g nozzle coolant dari sumbatan kerak agar distribusi.emulsi kembali merata,
s 0
g% sehingga terbukti efektif menurunkan tingkat defect roll mark (persentase
<
%% terhadap total output produksi) dari 0,60% baseline Januari 2026 menjadi
— :
= = rata-rata 0,44% pada periode Februari-Maret 2026, setara dengan penurunan
T3S
E 3 sebesar 0,16 poin persentase ‘atau 26,67% terhadap kondisi baseline.
S
%E_ Keberhasilan tersebut juga tercermin dari analisis pareto chart, di mana
)
g% posisi roll mark turun dari peringkat ke-1 (kontribusi 29,74%) menjadi
I
.‘;D g peringkat ke-4 (kontribusi 12,01%), menunjukkan penurunan kontribusi
%g relatif sebesar 59,6% terhadap total defect produksi.
oo
= 5.2 Saran
i Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilaksanakan, berikut saran yang
E,_ disampaikan kepada pihak-pihak terkait:
>
g 1. Penelitian  selanjutnya disarankan untuk mengidentifikasi dan
g mengendalikan jenis defect lain, agar peningkatan kualitas produk CRC
3 dapat dilakukan secara menyeluruh dan berkelanjutan.
1Y
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2. Perusahaan disarankan memastikan konsistensi penerapan Work Instruction
(WI) yang telah disusun melalui pengawasan dan audit berkala, sehingga
prosedur benar-benar dijalankan secara disiplin oleh seluruh operator CRM.

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

3.0P bal Erel iP | E Lsi
Mengubah frekuensi pangecekan emulsi pada Lampiran 1 dari “=hift 1 dan 2" menjadi

4+ 0 Daftar Kegi c kan Emulsi

PENGECEKAN EMULSI ROLLING MILL
Prozes Rolling Mill

Prosedur ini bertujuan umtuk memastikan kondisi emulsi pade proses rolling mill
dipantau dan dikendalikan secara konsisten pada seluruh shift kerja (zhift 1, 2, dan 3},
sehingga setiap deviasi parameter dapat terdeteksi dan ditindaklanjuti. Sebelumnya,
pengecekan emulsi hanya dilakukan pada shift 1 dan 2, sehingga shift 3 (malam) tidak
terpantau. Revisi S0P ini bertujuan untuk menutup kessnjangan tersebut.

SOP ini beraku untuk seluruh kegiatan pemeriksaan, pengambilan sampel, dan
pencatatan emulsi yang digunakan pada proses mill, yang dilaksanakan olah Operator
Pulpit, 3 Lab, dan Penanggung lawab Shift, pada setiap shift kerja tanpa terkecuali.

“setiap =hift” (termasuk shift 3'malam), serta menambahkan kegiatan pencatatan
saluruh hasil pemeriksaan ke dalam log emulsi, agar kontrol proses berjalan konsistan
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M | Kegiatan Frekuensi Penanggung lawab
1 Eﬂe.mar.iksaan uislu_al.warna dan Setiap shift Operator Pulpit
jerniham emulsi dan C}C Lab
2 Fangarnbilaru sampel emulsi _ Setiap shift QC Lab
jkonsemntrasi, pH, suhu emulsi)
P tata luruh k ta
3 =nea n seluruh kegiatan Setiap kegiatan | Penanggung lawab Shift
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Catatan: Frekwensi pengecekan pada kegiatan No. 1 dan 2 berlaku untuk seluruwh shift
kena (shift 1, 2, dan 3), menggantikan ketentusn sebelumnys yang hanys
berlsku pads shift 1 dan 2. Setiap kegistan pemeriksaan dan pengambilan
sampal wajib dicatat dalam log emulzi oleh Penanggung Jawab Shift sebagai
bentuk dokumentasi dan bahan evaluasi
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.o 1 WMarna dan Kejernihan Setiap shift
2 Konsetrasi Emulsi 2.0% - 4,0 %
3 pH emulsi 4.5-6,5
4 Suhu Temperatur Coolant 50°-55°

ey er HaBaN IURM|od Nijiw e3did ey S

6.0 Dokumen Pendukung
- ional M For Mil
E l : kan Emulsi Rolling Mil

kKonsentrasi emulsi pada proses mill menggunakan campuran oli dan demineral water
dengan rentang 2,0%-4,0% oli (target operasional 3%). Sebagai contoh perhitungan
pada konsentrasi 3% untuk kapasitas Tangki RCM sebesar 40.000 liter: 3% x 40.000 liter
=1.200 liter oli, dicampur dengan 38.800 liter demineral water hingga mencapai volume
total 40.000 liter.
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Lampiran 2 (Wawancara Operator & Briefing/Tool Box Talk)
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