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ANALISIS KEGAGALAN SCRAPER PADA SUBMERGED SCRAPER 

CONVEYOR MENGGUNAKAN METODE FMEA DI PLTU PT ABC 

 

ABSTRAK 

Skripsi ini berjudul “Analisis Kegagalan Scraper pada Submerged Scraper 

Conveyor di PLTU PT ABC Menggunakan Metode Failure Mode and Effects 

Analysis (FMEA)”. Kegagalan pada komponen Scraper dapat mengganggu proses 

pengangkutan abu sisa pembakaran dan berpotensi menurunkan kinerja operasional 

sistem. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi mode kegagalan yang 

terjadi pada komponen Scraper, menganalisis faktor-faktor penyebab kegagalan, 

menentukan prioritas risiko kegagalan, serta memberikan rekomendasi perbaikan 

untuk meningkatkan keandalan sistem Submerged Scraper Conveyor (SSC). 

Penelitian ini adalah jenis penelitian deskriptif kuantitiatif menggunakan 

metode FMEA, Diagram Fishbone, dan Diagram Pareto. Data penelitian diperoleh 

melalui observasi lapangan, data historis Work Order periode 2021-2025, 

wawancara, dan kuesioner kepada teknisi pemeliharaan. Diagram Fishbone 

digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab kegagalan berdasarkan faktor 

Man, Machine, Material, Method, Measurement, dan Environment. FMEA 

digunakan untuk menghitung nilai Risk Priority Number (RPN), sedangkan 

Diagram Pareto digunakan untuk menentukan prioritas penanganan kegagalan. 

Hasil penelitian menunjukkan terdapat enam mode kegagalan pada 

komponen Scraper, yaitu korosi/keropos, bengkok/deformasi, terlepas dari chain, 

tersangkut, patah, dan aus/tipis. Hasil analisis FMEA menunjukkan bahwa mode 

kegagalan terlepas dari cshain memiliki nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi 

sebesar 275,15, diikuti oleh tersangkut sebesar 193,92, bengkok/deformasi sebesar 

147,78, dan korosi/keropos sebesar 132,22. Berdasarkan analisis Pareto, keempat 

mode kegagalan tersebut memberikan kontribusi sebesar 86,9% terhadap total 

risiko kegagalan sehingga menjadi prioritas utama dalam upaya perbaikan. Hasil 

analisis Fishbone menunjukkan bahwa penyebab dominan kegagalan berasal dari 

kondisi chain yang kendur, sprocket yang aus, lingkungan operasi yang korosif dan 

abrasif, serta prosedur inspeksi dan pemeliharaan yang belum optimal. 

 

Kata Kunci: Submerged Scraper Conveyor, Scraper, FMEA, Fishbone Diagram, 

Diagram Pareto, Kegagalan Komponen.  
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FAILURE ANALYSIS OF THE SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR 

SCRAPER USING THE FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(FMEA) METHOD AT PT ABC POWER PLANt 

 

ABSTRACT 

 

This undergraduate thesis is entitled "Failure Analysis of Scraper 

Components in a Submerged Scraper Conveyor at PT ABC Power Plant Using 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)." Failures of Scraper components can 

disrupt the transportation of bottom ash generated from the combustion process 

and potentially reduce the operational performance of the Conveyor system. This 

study aims to identify the failure modes occurring in Scraper components, analyze 

the root causes of these failures, determine the priority level of failure risks, and 

propose improvement recommendations to enhance the reliability of the Submerged 

Scraper Conveyor (SSC) system. 

This study employed a quantitative descriptive research approach using the 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), Fishbone Diagram, and Pareto 

Diagram methods. The research data were collected through field observations, 

historical Work Order records from 2021 to 2025, interviews, and questionnaires 

administered to maintenance technicians. The Fishbone Diagram was utilized to 

identify the root causes of failures based on the six categories of Man, Machine, 

Material, Method, Measurement, and Environment. FMEA was applied to calculate 

the Risk Priority Number (RPN) for each failure mode, while the Pareto Diagram 

was used to determine the priority of corrective actions. 

The results revealed six failure modes affecting the Scraper components, 

namely corrosion/pitting, bending/deformation, chain detachment, jamming, 

fracture, and wear/thinning. The FMEA results indicated that chain detachment had 

the highest Risk Priority Number (RPN) of 275.15, followed by jamming (193.92), 

bending/deformation (147.78), and corrosion/pitting (132.22). Based on the Pareto 

analysis, these four failure modes contributed 86.9% of the total failure risk and 

were therefore identified as the primary priorities for corrective actions. 

Furthermore, the Fishbone analysis revealed that the dominant causes of failure 

were slack chains, worn sprockets, corrosive and abrasive operating environments, 

and inadequate inspection and maintenance procedures. 

 

Keywords: Submerged Scraper Conveyor, Scraper, FMEA, Fishbone Diagram, 

Pareto Diagram, Component Failure. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

Pembangkit Listrik Tenaga Uap (PLTU) merupakan sistem pembangkit 

energi yang beroperasi secara kontinu sehingga memerlukan tingkat keandalan 

peralatan yang tinggi. Salah satu sistem pendukung yang berperan kritis adalah 

sistem penanganan bottom ash, yaitu sistem yang berfungsi mengeluarkan abu sisa 

pembakaran batu bara dari dasar boiler menuju area penampungan. Sistem ini 

menggunakan Submerged Scraper Conveyor (SSC) yang terdiri dari komponen 

chain, sprocket, basalt tile, dan Scraper. Di antara komponen tersebut, Scraper 

merupakan bagian yang paling rentan mengalami kegagalan karena berinteraksi 

langsung dengan material bottom ash dalam kondisi abrasif dan korosif selama 

operasi berlangsung (Bahrudin dkk., 2022). 

Kerentanan Scraper terhadap kegagalan terkonfirmasi dari data historis 

pemeliharaan PLTU PT ABC. Berdasarkan data Work Order periode 2021–2025, 

tercatat sebanyak 23 kejadian kerusakan pada komponen Scraper dari tiga unit SSC 

yang beroperasi. Data tersebut disajikan pada Tabel 1.1. 

Tabel 1. 1 

Rekap Frekuensi Mode Kegagalan Scraper Berdasarkan Work Order 

Tahun 2021–2025 

 

No Mode Kegagalan 2021 2022 2023 2024 2025 Total 

1 Keropos/Korosi 3 2 0 2 0 7 

2 Bengkok/Deformasi 1 0 4 0 0 5 

3 Lepas dari Chain 2 2 1 0 3 8 

4 Tersangkut 0 0 1 0 0 1 

5 Patah 0 1 0 0 0 1 

6 Aus/Tipis 0 0 0 1 0 1 

Total Keseluruhan 23 

Sumber: Data Work Order SSC PLTU PT ABC (2021–2025), diolah (2026) 

Tabel 1.1 menunjukkan bahwa kegagalan Scraper terjadi secara konsisten 

setiap tahun dengan jumlah 3 hingga 6 kejadian per tahun. Tiga mode kegagalan 

teratas, yaitu terlepas dari chain, korosi/keropos, dan bengkok/deformasi, secara 

kumulatif menyumbang 86,9% dari seluruh kejadian. Beberapa kerusakan, 



 

 

2 

 

khususnya mode kegagalan patah dan tersangkut, menyebabkan unit SSC 

mengalami trip mendadak sehingga penggantian komponen harus dilakukan di luar 

jadwal overhaul. Dampak yang ditimbulkan antara lain meningkatnya downtime 

tidak terencana serta bertambahnya biaya pemeliharaan korektif yang seharusnya 

dapat dicegah. 

Pola kegagalan yang berulang setiap tahun menunjukkan bahwa kerusakan 

Scraper bukan merupakan kejadian insidental, melainkan permasalahan yang 

bersifat sistemik sehingga memerlukan analisis penyebab secara mendalam dan 

terstruktur. Beberapa penelitian terdahulu menunjukkan bahwa kegagalan pada 

sistem conveyor dipengaruhi oleh faktor keausan, beban kerja berlebih, 

ketidaksesuaian material, dan perawatan yang kurang optimal (Gunawan dkk., 

2023). Namun, penelitian Gunawan dkk. (2023) masih terbatas pada komponen 

chain dan belum mencakup Scraper, sementara penelitian Rizwan dkk. (2023) 

dilakukan pada sektor non-PLTU sehingga karakteristik operasi dan lingkungannya 

berbeda. Penelitian yang secara khusus menganalisis kegagalan Scraper pada SSC 

di lingkungan PLTU dengan mengintegrasikan data historis, penilaian tingkat 

risiko, dan analisis faktor penyebab secara menyeluruh masih jarang dilakukan. 

Dalam mengisi kesenjangan tersebut, penelitian ini menggunakan metode 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). Metode FMEA dipilih karena mampu 

mengidentifikasi seluruh mode kegagalan pada suatu komponen, menilai tingkat 

risiko setiap mode kegagalan melalui perhitungan Risk Priority Number (RPN) 

yang mencakup tiga parameter sekaligus yaitu Severity (tingkat keparahan 

dampak), Occurrence (frekuensi kejadian), dan Detection (kemampuan deteksi 

dini), serta menghasilkan urutan prioritas perbaikan yang terstruktur dan dapat 

dipertanggungjawabkan secara kuantitatif (Marwah dkk., 2022).  

Dibandingkan metode Fault Tree Analysis (FTA) yang bekerja secara top-

down dari kegagalan sistem menuju penyebab, FMEA bekerja secara bottom-up 

dari komponen menuju dampak sistem, sehingga lebih tepat untuk mengidentifikasi 

dan membandingkan risiko dari berbagai mode kegagalan secara bersamaan pada 

satu komponen yang sama (Susendi, 2021). Hasil RPN selanjutnya divisualisasikan 

menggunakan diagram Pareto untuk menentukan prioritas perbaikan, lalu dianalisis 
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penyebabnya menggunakan diagram Fishbone guna menghasilkan rekomendasi 

yang tepat sasaran. 

Penelitian ini difokuskan pada analisis kegagalan komponen Scraper, 

identifikasi faktor penyebab kerusakan, dan penyusunan rekomendasi perbaikan 

pada sistem SSC PLTU PT ABC. Hasil penelitian diharapkan dapat menjadi dasar 

penyusunan program pemeliharaan yang lebih preventif sehingga frekuensi 

kegagalan Scraper dapat ditekan dan keandalan operasi SSC meningkat secara 

berkelanjutan. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan pemaparan latar belakang, rumusan masalah penelitian skripsi 

ini adalah: 

1. Apa saja jenis atau mode kegagalan yang terjadi pada komponen Scraper 

pada Submerged Scraper Conveyor di PLTU PT ABC? 

2. Bagaimana prioritas risiko kegagalan komponen Scraper berdasarkan 

metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)? 

3. Apa saja faktor-faktor yang menjadi penyebab terjadinya kegagalan 

komponen Scraper pada Submerged Scraper Conveyor berdasarkan 

Diagram Fishbone? 

4. Apa rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan untuk meminimalkan 

kegagalan komponen Scraper dan meningkatkan keandalan Submerged 

Scraper Conveyor? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian skripsi ini adalah: 

1. Mengidentifikasi jenis atau mode kegagalan yang terjadi pada komponen 

Scraper pada Submerged Scraper Conveyor. 

2. Menentukan prioritas risiko kegagalan komponen Scraper berdasarkan 

metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). 

3. Menganalisis faktor-faktor penyebab kegagalan komponen Scraper 

menggunakan Diagram Fishbone. 
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4. Menyusun rekomendasi perbaikan untuk meminimalkan kegagalan 

komponen Scraper dan meningkatkan keandalan Submerged Scraper 

Conveyor. 

1.4 Batasan Masalah 

Batasan masalah penelitian skripsi ini adalah: 

1. Penelitian ini difokuskan pada Scraper yang terdapat pada sistem 

Submerged Scraper Conveyor pada PLTU di PT ABC. 

2. Analisis hanya membahas jenis kegagalan, penyebab kegagalan, dan 

dampak yang ditimbulkan oleh komponen Scraper. 

3. Data penelitian diperoleh dari hasil observasi lapangan, data kerusakan, 

wawancara, serta dokumen pendukung yang tersedia di perusahaan. 

4. Penelitian tidak membahas perhitungan biaya perbaikan maupun modifikasi 

desain komponen secara rinci. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian skripsi ini adalah: 

1. Bagi mahasiswa, penelitian ini diharapkan dapat mengasah dan 

meningkatkan kompetensi mahasiswa dalam bidang perawatan dan 

keandalan peralatan industri, khususnya dalam kemampuan menganalisis 

kegagalan, mengidentifikasi penyebab kerusakan, serta merumuskan 

rekomendasi perbaikan komponen Scraper pada Submerged Scraper 

Conveyor. 

2. Bagi Politeknik Negeri Jakarta, penelitian ini dapat menjadi bahan referensi 

pembelajaran dan pengembangan ilmu pengetahuan, khususnya dalam 

bidang pemeliharaan dan analisis kegagalan peralatan mekanik di industri 

pembangkit listrik. 

3. Bagi PLTU di PT ABC, penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi 

teknis dalam mengidentifikasi penyebab kegagalan Scraper pada 

Submerged Scraper Conveyor serta sebagai bahan pertimbangan dalam 

penyusunan strategi perawatan dan peningkatan keandalan sistem 

penanganan bottom ash. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan terurut berdasarkan acuan atau aturan penyusunan 

penulisan Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta. DiMana dibagi dalam 

lima bab dan setiap babnya terdiri dari subbab dengan penjelasannya. Berikut 

merupakan sistematika yang digunakan dalam penulisan proposa skripsi ini. 

 BAB I PENDAHULUAN  

Bab ini merupakan bagian awal penelitian yang menguraikan 

latar belakang permasalahan, perumusan masalah, batasan 

masalah, tujuan penelitian, Manfaat penelitian, serta 

sistematika penulisan secara keseluruhan. 

BAB II   TINJAUAN PUSTAKA  

Bab ini memuat pembahasan mengenai kajian pustaka yang 

mendukung penelitian, mencakup pembahasan teoritis serta 

topik-topik yang menjadi fokus utama dalam penulisan skripsi 

ini. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan metode yang digunakan untuk 

menyelesaikan permasalahan penelitian, termasuk prosedur 

kerja, metode pengumpulan data, teknik pengolahan data, serta 

proses analisis data yang diterapkan. 

 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  

Bab ini menjelaskan hasil penelitian yang meliputi data 

kerusakan yang diperoleh dari lapangan, identifikasi 

kegagalan Scraper pada Submerged Scraper Conveyor, 

analisis penyebab kegagalan berdasarkan kondisi operasi dan 

lingkungan kerja, langkah-langkah perbaikan yang telah 

dilakukan, evaluasi hasil perbaikan, serta rekomendasi 

peMantauan dan perawatan untuk meningkatkan keandalan 

Submerged Scraper Conveyor PLTU di PT ABC. 
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BAB V PENUTUP 

Bab ini berisi kesimpulan yang diperoleh dari penelitian serta 

saran untuk mengevaluasi perkembangan penelitian ini. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai Analisis Kegagalan Komponen 

Scraper pada Submerged Scraper Conveyor (SSC) di PLTU PT ABC menggunakan 

metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), dapat ditarik kesimpulan 

sebagai berikut: 

1. Komponen Scraper pada SSC mengalami enam mode kegagalan, yaitu 

korosi/keropos, bengkok/deformasi, terlepas dari chain, tersangkut, patah, dan 

aus/tipis. Berdasarkan data Work Order periode 2021–2025, mode kegagalan 

yang paling sering terjadi adalah terlepas dari chain, diikuti korosi/keropos dan 

bengkok/deformasi. 

2. Hasil analisis FMEA menunjukkan bahwa mode kegagalan terlepas dari chain 

memiliki tingkat risiko tertinggi dengan nilai Risk Priority Number (RPN) 

sebesar 194,20, diikuti bengkok/deformasi (94,95), korosi/keropos (93,40), 

dan tersangkut (68,46). Analisis Pareto menunjukkan bahwa keempat mode 

kegagalan tersebut memberikan kontribusi kumulatif sebesar 86,8% terhadap 

total risiko sehingga menjadi prioritas utama dalam tindakan perbaikan. 

3. Berdasarkan analisis Fishbone Diagram, penyebab kegagalan berasal dari 

faktor Man, Machine, Material, Method, Measurement, dan Environment, 

dengan faktor dominan berupa chain yang kendur, sprocket aus, lingkungan 

operasi yang korosif dan abrasif, serta prosedur inspeksi dan pemeliharaan 

yang belum optimal. 

4. Upaya perbaikan yang direkomendasikan meliputi inspeksi berkala terhadap 

chain, penggantian sprocket sesuai tingkat keausan, perbaikan kondisi basalt 

tile, pembersihan material asing, evaluasi penggunaan material Scraper yang 

lebih tahan terhadap korosi dan abrasi, serta penyusunan prosedur inspeksi dan 

pemeliharaan yang lebih terstruktur untuk meningkatkan keandalan SSC. 

5.2 Saran 
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Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran 

yang dapat diberikan sebagai berikut: 

1. Bagi Perusahaan 

a. PT ABC disarankan untuk meningkatkan program preventive maintenance 

pada sistem Submerged Scraper Conveyor (SSC), khususnya pada 

komponen chain, sprocket, dan Scraper yang memiliki keterkaitan 

langsung terhadap terjadinya kegagalan dengan nilai risiko tertinggi. 

b. Perusahaan perlu menyusun standar inspeksi yang lebih terstruktur dan 

terdokumentasi, terutama untuk pemeriksaan kondisi ketegangan chain, 

tingkat keausan sprocket, kondisi sambungan Scraper, serta ketebalan 

Scraper secara berkala guna mendeteksi kerusakan sejak tahap awal. 

c. Perusahaan disarankan melakukan evaluasi terhadap material Scraper yang 

digunakan saat ini, terutama terkait ketahanannya terhadap korosi dan 

abrasi akibat paparan bottom ash dan lingkungan operasi yang lembap, 

sehingga umur pakai komponen dapat ditingkatkan. 

d. Perlu dilakukan peningkatan kualitas pencatatan dan dokumentasi 

pemeliharaan (maintenance history) agar data kerusakan, tindakan 

perbaikan, serta penggantian komponen dapat terdokumentasi dengan lebih 

lengkap dan dapat digunakan sebagai dasar pengambilan keputusan 

pemeliharaan di masa mendatang. 

e. Perusahaan disarankan untuk meningkatkan kompetensi operator dan 

teknisi melalui pelatihan berkala mengenai identifikasi gejala awal 

kerusakan Scraper, prosedur inspeksi, serta teknik pemeliharaan yang 

sesuai agar potensi kegagalan dapat diminimalkan. 

2. Bagi Penelitian Selanjutnya 

a. Penelitian selanjutnya disarankan untuk memperluas objek penelitian tidak 

hanya pada komponen Scraper, tetapi juga pada komponen lain yang 

berhubungan langsung dengan kinerja SSC, seperti chain, sprocket, 

gearbox, dan sistem penggerak. 

b. Penelitian berikutnya dapat mengombinasikan metode FMEA dengan 

metode lain, seperti Reliability Centered Maintenance (RCM), Fault Tree 
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Analysis (FTA), atau Reliability Analysis untuk memperoleh hasil analisis 

yang lebih komprehensif. 

c. Penelitian selanjutnya dapat menggunakan data historis kerusakan yang 

lebih panjang dan jumlah responden yang lebih banyak sehingga hasil 

penilaian Severity, Occurrence, dan Detection menjadi lebih representatif. 

d. Penelitian berikutnya dapat melakukan analisis ekonomi terhadap usulan 

perbaikan yang diberikan, seperti analisis biaya pemeliharaan, biaya 

kegagalan, dan manfaat implementasi program preventive maintenance 

untuk mendukung pengambilan keputusan perusahaan. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Surat Keterangan Pengambilan Data 
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Lampiran 2. Data Work Order 

No WO Description Location Asset 

1.  202116689 [Regu B] Scrapper ssc #2 keropos POD LP02BRREL00M CP02ETC10AF001-001 

2.  202117012 [Regu B] SSC#1 Scraper kropos POD LP01BRREL00M CP01ETC10AF001-001 

3.  202133840 [Regu B] Scrapper SCC unit 1 keropos POD LP01BRREL00M CP01ETC10AF001-001 

4.  202139785 Unit 1, terdapat scrapper bengkok (1pc) POD LP01BRREL00M CP01ETC10AF001-001 

5.  202146950 Unit 3, scrapper SSC kondisi rusak 1 pc POD LP03BRREL00M CP03ETC10AF001-001 

6.  202215850 Unit 3, scrapper SSC keropos 1 pc (wdone) LP03BRREL00M CP03ETC10AF001-001 

7.  202217808 [Regu B]  scrapper SCC unit 2 rusak/broken (pod) LP02BRREL00M CP02ETC10AF001-001 

8.  202226126 Unit 2, temuan scrapper SSC terkelpuas 2 pc (wdone) LP02BRREL00M CP02ETC10AF001-001 

9.  202228242 "!!!"Unit 2, SSC trip (scrapper nyangkut di pulley 1pc) (wdone) LP02BRREL00M CP02ETC10AF001-001 

10.  202241686 (CLS) Unit 2, scrapper SSC kondisi tipis dan bengkok (2 pc) (WDONE) LP02BRREL00M CP02ETC10AF001-001 

11.  202321568 Unit 1, chain SSC kendor (pengait scrapper lepas 1) (wdone) LP01BRREL00M CP01ETC10AF001-001 

12.  202331633 [Regu B] SCC unit 3 Scrapper unit 3 1pcs bengkong belah rawan patah (wdone) LP03BRREL00M CP03ETC10AF001-001 

13.  202337386 Unit 3, chain SSC kendor (scrapper bengkok 2pc) (DONE) LP03BRREL00M CP03ETC10AF001-001 

14.  202340752 ssc #3 scrapper patah (WDONE) LP03BRREL00M CP03ETC10AF001-001 

15.  202423094 Unit 3, scrapper SSC beberapa (aus dan bengkok) WDONE LP03BRREL00M CP03ETC10AF001-001 

16.  202434760 SSC #2 scrapper rusak 1 buah (wmatl) LP02BRREL00M CP02ETC10AF001-001 

17.  202443818 Scrapper SDCC #1 kropos (DONE) LP01BRREL00M CP01ETC10AF001-001 



 

 

No WO Description Location Asset 

18.  202547039 ssc #2 , ada scrapper lepas (WDONE) LP02BRREL00M CP02ETC10AF001-001 

19.  202559065 Unit 3, scrapper SSC rusak 1 pc (WDONE) LP03BRREL00M CP03ETC10AF001-001 

 

  



 

 

No Description2 WO Report Date Worklog Description 

1.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 1 6/1/21 8:28 AM Ok 

2.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 2 7/1/21 8:49 AM Done 

3.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 2 11/1/21 9:29 AM Hasil pinish 

Ssc unit 2 normal kondisi 

4.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 1 26/03/21 11:40 Done 

5.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 1 29/04/21 09:04 pod 

chain ssc #1 terpantau kendor 

6.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 2 27/08/21 09:30 Wmtl Rante 

7.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 3 4/10/21 8:40 AM Dade 

8.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 3 8/11/21 9:00 AM Mukhlis 

9.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 1 29/12/21 08:52 Iwan 

10.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 2 16/03/22 08:45 Muhamad Evan Maulana 

11.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 1 24/03/22 08:37 Iwan K 

12.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 3 23/08/22 08:25 Rudi Yuliono 

13.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 3 5/9/22 9:25 AM didik endriyantono 

14.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 2 15/11/22 09:28 Iwan 

15.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 1 17/04/23 10:28 Iwan 

16.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 1 6/6/23 9:24 AM PIC:Ivan Dhanang 

17.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 3 23/10/23 08:46 M.Ibrahim 

Perbaikan dan penormalan ssc #3 

Finish ( wdone ) 

18.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 3 1/3/24 10:21 AM ok 

19.  SUBMERGED SCRAPER CONVEYOR UNIT 3 1/4/24 9:34 AM baik 



 

 

Lampiran 3. Data Kuesioner 

Nama 

Responden 
Korosi/Keropos 

(S) 
Korosi/Keropos 

(O) 
Korosi/Keropos 

(D) 
Bengkok/Deformasi 

(S) 

Terlepas 

dari Chain 

(S) 

Terlepas 

dari Chain 

(O) 

Terlepas 

dari Chain 

(D) 

Dede Wijaya 3 6 5 6 7 6 6 

Rudi Yuliono 4 5 5 5 8 4 6 

Evan 7 6 5 8 8 7 7 

 

 

 

Nama 

Responden 
Patah (S) Patah (O) Patah (D) Tersangkut (S) 

Tersangkut 

(O) 

Tersangkut 

(D) 

Aus/Tipis 

(S) 

Aus/Tipis 

(O) 

Aus/Tipis 

(D) 

Dede 

Wijaya 
3 4 4 8 6 4 4 6 5 

Rudi 

Yuliono 
1 1 1 8 4 4 2 6 5 

Evan 9 3 5 6 7 6 6 7 5 

 

Nama Responden Kerusakan yang 

Paling Sering 

Terjadi 

Penyebab Utama 

Kerusakan 
Komponen 

Penyebab 

Kerusakan 

Preventive 

maintenance 

Rutin 

Faktor 

Lingkungan 
Saran Perbaikan 

Dede Wijaya Korosi, bengkok, 
terlepas dari 

chain, tersangkut, 

aus 

Mesin/chain/sprocket, 
material Scraper 

Chain kendur, 
sprocket aus, 

basalt tail tidak 

rata atau aus 

Ya Air, korosi, 
material asing 

Pemilihan 
material lebih 

baik dan 

preventive 

maintenance rutin 



 

 

Rudi Yuliono Korosi, aus Material Scraper, 

lingkungan kerja 

Chain kendur Ya Material asing dari 

furnace 

Mengutamakan 

kesesuaian 

material dengan 
fungsi 

Evan Korosi, bengkok, 

tersangkut, aus 

Mesin/chain/sprocket, 

material Scraper, 

metode perawatan 

Chain kendur, 

sprocket aus 

Ya Abu, air, korosi Pemilihan 

material yang 

baik dan 
perawatan rutin 
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Lampiran 4. Profil Penulis 

 
 

Observasi Scraper baru sebelum di 

pasang ke SSC 

Observasi ke Scraper yang terpasang di 

SSC 

  

  



 

 

Lampiran 5. Pedoman Wawancara 

A. Identitas Naasumber 

Nama : 

Jabatan : 

Tanggal Wawancara : 

B. Pertanyaan Wawancara 

1. Sejak Bapak bekerja di bagian pemeliharaan SSC, kerusakan apa saja 

yang paling sering terjadi pada komponen Scraper? 

2. Menurut Bapak, kerusakan mana yang paling sering mengganggu 

operasi SSC? Mengapa? 

3. Apa penyebab utama Scraper dapat terlepas dari chain? 

4. Mengapa korosi atau keropos sering terjadi pada Scraper? 

5. Apa penyebab Scraper mengalami bengkok atau deformasi? 

6. Faktor apa yang paling sering menyebabkan kerusakan Scraper 

berdasarkan pengalaman Bapak? 

7. Apakah prosedur inspeksi dan pemeliharaan yang dilakukan saat ini 

sudah berjalan dengan baik? 

8. Bagaimana cara mendeteksi kerusakan Scraper sebelum terjadi 

kegagalan? 

9. Menurut Bapak, bagaimana pengaruh lingkungan kerja SSC terhadap 

umur pakai Scraper? 

10. Menurut Bapak, apa yang perlu dilakukan agar kegagalan Scraper 

dapat diminimalkan? 

11. Apakah material Scraper yang digunakan saat ini sudah sesuai dengan 

kondisi operasi SSC? 

12. Mengapa Bapak dipilih sebagai responden dalam penelitian ini? 

  



 

 

Lampiran 6. Hasil Wawancara 

No. Pertanyaan Wawancara Jawaban Responden 

1 Sejak Bapak bekerja di 

bagian pemeliharaan SSC, 

kerusakan apa saja yang 

paling sering terjadi pada 

komponen Scraper? 

Kerusakan yang paling sering kami temukan 

adalah Scraper terlepas dari chain, korosi 

atau keropos, bengkok atau deformasi, 

tersangkut, patah, dan aus atau tipis. Dari 

semua kerusakan tersebut, yang paling sering 

terjadi adalah Scraper terlepas dari chain, 

korosi, dan bengkok. 

2 Menurut Bapak, kerusakan 

mana yang paling sering 

mengganggu operasi SSC? 

Mengapa? 

Yang paling mengganggu adalah Scraper 

terlepas dari chain. Jika Scraper lepas, 

biasanya akan tersangkut pada sprocket atau 

pulley sehingga SSC trip dan unit harus 

dihentikan untuk dilakukan perbaikan. 

3 Apa penyebab utama 

Scraper dapat terlepas dari 

chain? 

Umumnya disebabkan oleh chain yang 

kendur, baut pengikat Scraper yang longgar, 

keausan sprocket, serta kelelahan material 

pada titik sambungan Scraper. 

4 Mengapa korosi atau 

keropos sering terjadi pada 

Scraper? 

Karena Scraper selalu terendam air yang 

bercampur bottom ash sehingga kondisi 

kerjanya korosif dan abrasif. Lama-kelamaan 

permukaan Scraper mengalami penipisan 

akibat korosi dan gesekan. 

5 Apa penyebab Scraper 

mengalami bengkok atau 

deformasi? 

Biasanya karena beban abu yang cukup 

besar, chain yang tidak stabil akibat kendur, 

serta benturan dengan material asing yang 

masuk ke jalur SSC. 

6 Faktor apa yang paling 

sering menyebabkan 

kerusakan Scraper 

berdasarkan pengalaman 

Bapak? 

Faktor yang paling berpengaruh adalah 

kondisi chain yang kendur dan sprocket yang 

aus. Selain itu kondisi basalt tile yang tidak 

rata juga dapat menyebabkan Scraper cepat 

rusak atau tersangkut. 

7 Apakah prosedur inspeksi 

dan pemeliharaan yang 

dilakukan saat ini sudah 

berjalan dengan baik? 

Preventive maintenance sudah dilakukan 

secara berkala, namun terkadang terdapat 

keterlambatan penanganan karena 

menyesuaikan jadwal shutdown, prioritas 

pekerjaan, dan ketersediaan suku cadang. 

8 Bagaimana cara 

mendeteksi kerusakan 

Scraper sebelum terjadi 

kegagalan? 

Saat ini deteksi masih dilakukan melalui 

inspeksi visual ketika unit berhenti 

beroperasi atau saat maintenance. Belum 

tersedia sistem pemantauan kondisi Scraper 

secara real-time. 

9 Menurut Bapak, 

bagaimana pengaruh 

lingkungan kerja SSC 

terhadap umur pakai 

Scraper? 

Lingkungan kerja sangat berpengaruh karena 

Scraper bekerja pada kondisi lembap, 

terendam air, bercampur bottom ash yang 

bersifat abrasif dan korosif, sehingga 

mempercepat korosi dan keausan material. 



 

 

No. Pertanyaan Wawancara Jawaban Responden 

10 Menurut Bapak, apa yang 

perlu dilakukan agar 

kegagalan Scraper dapat 

diminimalkan? 

Perlu dilakukan pemeriksaan ketegangan 

chain secara berkala, penggantian sprocket 

yang sudah aus, pengecekan kondisi basalt 

tile, pembersihan material asing di dalam 

SSC, serta peningkatan kualitas material 

Scraper agar lebih tahan terhadap korosi dan 

abrasi. 

11 Apakah material Scraper 

yang digunakan saat ini 

sudah sesuai dengan 

kondisi operasi SSC? 

Material yang digunakan masih dapat 

beroperasi, namun pada lingkungan SSC 

yang korosif dan abrasif umur pakainya 

relatif cepat menurun. Perlu dilakukan 

evaluasi penggunaan material yang memiliki 

ketahanan korosi dan abrasi lebih baik agar 

umur pakai Scraper meningkat. 

12 Mengapa Bapak dipilih 

sebagai responden dalam 

penelitian ini? 

Karena saya terlibat langsung dalam 

inspeksi, pemeliharaan, dan perbaikan SSC 

serta telah memiliki pengalaman kerja lebih 

dari lima tahun, sehingga memahami jenis 

kerusakan Scraper, penyebabnya, dan 

dampaknya terhadap operasi SSC. 
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