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BAB VI

PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Adapun kesimpulan dari hasil penelitian ini, sebagai berikut :

1. Dari hasil perhitungan nilai Defect per Million Opprtunity (DPMO) dan

Nilai Sigma Purity, Density, serta Acidity berturut-turut sebesar 149.140

(2,56), 139.219 (2,58), 228.346 (2,24) sedangkan untuk rata-rata nilai

COPQ periode bulan Juli sampai September didapat Rp 466.200.000.

2. Adapun faktor-faktor penyebab terjadinya cacat produk adalah sebagai

berikut:

a. Untuk Defect Purity disebabkan oleh Gagal Melting, Indikator

Mesin Kurang Akurat, Waktu Set up Mesin Tidak Sesuai,

Pendinginan Kurang Maksimal dan Akurasi Pengukuran yang

rendah

b. Untuk Defect Density disebabkan oleh Bahan Baku Tidak Sesuai

Spesifikasi, Sistem Kerja, Pemanasan Tidak Maksimal,

Pendinginan Kurang Maksimal dan Suhu Tidak Stabil

b. Untuk Defect Acidity disebabkan oleh Komponen Tercampur, PH

Rendah, Pengetahuan Operator Kurang dan Kondisi Tangki

Penyimpanan

3. Adapun usulan rancangan perbaikan yang tepat untuk mengurangi

defect produk serta dapat diimplementasikan dari nilai RPN tertinggi,

yaitu :

a. Membuat Instrumentasi untuk mengontrol sifat-sifat fisika dan

kimia material agar mendapatkan nilai tambah dan meminimalisir

Akurasi Pengukuran yang rendah.

b. Melaksanakan kerja sesuai standart operasional prosedur dan

instruksi atasan atau supervisor (melakukan briefing sebelum

memulai pekerjaan).

c. Menjaga tekanan dan suhu dalam kolom distilasi secara konstan

pada titik tertentu.
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4. Perbandingan nilai DPMO, Level Sigma dan COPQ setelah tahap

Implementasi dapat disimpulkan bahwa nilai DPMO pada proses

produksi phythalite anhydrite mengalami penurunan disetiap cacat

produknya (purity 149.140 menjadi 93.580), (density 139.219 menjadi

76.365), dan (acidity 228.346 menjadi 81.618). Sedangkan Level sigma

mengalami peningkatan (purity 2,82 atau mengalami peningkatan 0,26),

(density 2.93 atau mengalami peningkatan 0,35) dan (acidity 2.95 atau

mengalami peningkatan 0,65). Dan untuk nilai COPQ pada proses

produksi phythalite anhydrite mengalami penurunan sebesar Rp

142.950.000 (perhitungan rata-rata nilai COPQ selama tiga bulan

sebelum tahap implementasi Rp 466.200.000).

6.2 Saran

Adapun saran dari hasil penelitian ini dibagi menjadi 3, sebagai berikut :

6.2.1 Bagi Perusahaan

a. Kualitas produk dan organisasi sebaiknya tetap dijaga dan ditingkatkan

lagi, agar reputasi yang baik dimata pelanggan PT. Petrowidada tetap

terjaga dengan baik.

b. Perusahaan dapat lebih mengembangkan aktivitas pengendalian kualitas

terhadap kegiatan proses produksi agar hasil defect produk bisa

diminimalisir dengan mempertimbangkan hasil penelitian dengan

metode DMAIC ini.

6.2.2 Bagi Penelitian Selanjutnya

a. Untuk penelitian selanjutnya pada tahap Implementasi diharapkan

untuk usulan perbaikkan diimplementasikan semuanya.

b. Melakukan penelitian lebih lanjut sampai pada seluruh aspek dalam

perusahaan dengan metode DMAIC seperti pada bagian keuangan,

pemasaran, Desain produk dan sebagainya.
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6.2.3 Bagi Pembaca

a. Sebaiknya anda dapat menerapkan metode DMAIC dalam diri anda

sendiri, yaitu untuk meningkatkan kualitas diri anda sendiri dengan

tujuan pengabdian kepada Allah SWT, keluarga dan masyarakat.

b. Tahap-tahap dalam metode DMAIC ini bisa digunakan dalam usaha

penyelesaian masalah yang anda hadapi seperti putus cinta atau

diseligkuhi pacar. Kembangkan sendiri tools yang anda gunakan,

sesuaikan langkah perbaikan dengan kemampuan diri anda sendiri dan

tetap kendalikan diri anda sebaik mungkin untuk tidak melakukan

penyimpangan atau berbuat dosa.
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Lampiran 1

KUISIONER PENELITIAN

ANALISA PERBAIKAN KUALITAS PADA PRODUKSI PHYTHALITE

ANHYDRITE DENGAN PENDEKATAN DMAIC

(STUDI KASUS: PT. PETROWIDADA GRESIK)

Kuisioner ini dibagikan kepada orang-orang yang dianggap mengerti dan faham

tentang aliran proses produksi produk phythalite anhydrite dan telah memiliki

pengalaman kerja selama > 10 Tahun.

I. IDENTITAS RESPONDEN

1. Nama :

2. Jabatan :

II. TUJUAN

Adapun tujuan dari kuisioner ini adalah untuk mengidentifikasi sumber-

sumber dan akar penyebab dari permasalahan kualitas produk phythalite anhydrite

III. PETUNJUK PENGISIAN

1. Diharapkan kesediaan Bapak atau Saudara untuk membaca dan

memahami disetiap pernyataan yang telah saya sajikan.

2. Diharapkan kesediaan Bapak atau Saudara untuk memberikan jawaban

dengan cara menilai atau memberikan skor (1-10) pada satu kolom

yang dianggap sesuai dengan kondisi lapangan.
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IV. RANKING RATING

Severity : Penilaian seberapa serius efek mode kegagalan

Rating Criteria of Severity Effect

10 Tidak berfungsi sama sekali

9
Kehilangan fungsi utama dan menimbulkan
peringatan

8 Kehilangan fungsi utama

7 Pengurangan fungsi utama

6 Kehilangan kenyamanan fungsi penggunaan

5 Mengurangi kenyamanan fungsi penggunaan

4
Perubahan fungsi dan banyak pekerja menyadari
adanya masalah

3
Tidak terdapat efek dan pekerja menyadari
adanya masalah

2
Tidak terdapat efek dan pekerja tidak menyadari
adanya masalah

1 Tidak ada efek

Occurance : Menunjukkan nilai keseringan atau frekuensi suatu masalah yang

terjadi Karena potencial cause

Rating Probablity of Occurance

10 1 dalam 2

9 1 dalam 3

8 1 dalam 8

7 1 dalam 20

6 1 dalam 80

5 1 dalam 400

4 1 dalam 2000

3 1 dalam 15000

2 1 dalam 150000

1 1 dalam 1500000
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Detection : Menggambarkan seberapa mampu proses control selama ini untuk

mendeteksi ataupun pencegah terjadinya mode kegagalan.

Rating Detection Design Control

10 Tidak mampu terdeteksi

9
Kesempatan yang sangat rendah dan sangat sulit
untuk terdeteksi

8
Kesempatan yang sangat rendah dan sulit untuk
terdeteksi

7 Kesempatan yang sangat rendah untuk terdeteksi

6 Kesempatan yang rendah untuk terdeteksi

5 Kesempatan yang sedang untuk terdeteksi

4 Kesempatan yang cukup tinggi untuk terdeteksi

3 Kesempatan yang tinggi untuk terdeteksi

2 Kesempatan yang sangat tinggi untuk terdeteksi

1 Pasti terdeteksi
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V. KUISIONER

Mode
Kegagalan Efek Kegagalan S Penyebab Kegagalan O Metode

Deteksi D RPN

Purity 99,5% -
99,8%

Boros Pemakaian Produk sehingga
Mengakibatkan Biaya Bertambah

Gagal Melting Visual
Indikator Mesin Kurang
Akurat

Visual

Waktu Set up Mesin
Tidak Sesuai

Visual

Pendinginan Kurang
Maksimal

Analisa
Lebih Lanjut

Kesalahan Pengukuran Visual

Density 0.982 –
0.988
gr / ml

Boros Pemakaian Produk sehingga
Mengakibatkan Biaya Bertambah

Bahan Baku Tidak
Sesuai Spesifikasi

Analisa
Lebih Lanjut

Sistem Kerja Visual
Pemanasan Tidak
Maksimal

Visual

Suhu Tidak Stabil Analisa
Lebih Lanjut

Acidity 0,50% -
0,80%

Elastisitas Plastik Kurang Lentur,
Ketahanan Plastik Kurang dan Biaya

Bertambah

Komponen Tercampur Analisa
Lebih Lanjut

PH Rendah Analisa
Lebih Lanjut

Pengetahuan Operator
Kurang

Visual

Kondisi Tangki
Penyimpanan

Visual
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VI. HASIL KUISIONER

1. Nilai Severity

Penyebab Kegagalan
Responden

1 2 3 4 5 6 7
Gagal Melting

8 8 8 6 8 7 8
Indikator Mesin Kurang Akurat
Waktu Set up Mesin Tidak Sesuai
Pendinginan Kurang Maksimal
Kesalahan Pengukuran
Bahan Baku Tidak Sesuai Spesifikasi

8 8 8 8 8 7 8
Sistem Kerja
Pemanasan Tidak Maksimal
Suhu Tidak Stabil
Komponen Tercampur

7 6 7 7 6 7 7
PH Rendah
Pengetahuan Operator Kurang
Kondisi Tangki Penyimpanan

2. Nilai Occurance

Penyebab Kegagalan
Responden

1 2 3 4 5 6 7
Gagal Melting 3 3 4 4 4 4 5
Indikator Mesin Kurang Akurat 6 7 7 7 6 7 7
Waktu Set up Mesin Tidak Sesuai 2 4 4 4 3 4 3
Pendinginan Kurang Maksimal 5 6 5 6 6 5 5
Kesalahan Pengukuran 7 7 7 7 6 7 7
Bahan Baku Tidak Sesuai Spesifikasi 3 4 6 6 4 6 6
Sistem Kerja 8 8 8 9 8 8 7
Pemanasan Tidak Maksimal 5 5 6 6 5 6 6
Suhu Tidak Stabil 5 4 5 4 5 5 3
Komponen Tercampur 5 5 5 5 5 5 5
PH Rendah 4 5 5 5 4 5 2
Pengetahuan Operator Kurang 7 8 7 8 7 7 7
Kondisi Tangki Penyimpanan 2 5 5 4 4 5 5
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3. Nilai Detection

Penyebab Kegagalan
Responden

1 2 3 4 5 6 7
Gagal Melting 4 5 4 5 4 4 4
Indikator Mesin Kurang Akurat 3 3 3 3 2 2 3
Waktu Set up Mesin Tidak Sesuai 3 3 3 4 2 2 3
Pendinginan Kurang Maksimal 5 5 5 5 5 7 5
Kesalahan Pengukuran 5 5 5 4 4 4 5
Bahan Baku Tidak Sesuai Spesifikasi 3 3 3 1 1 2 3
Sistem Kerja 4 5 4 4 4 4 4
Pemanasan Tidak Maksimal 4 3 4 4 5 2 4
Suhu Tidak Stabil 3 2 3 1 1 3 3
Komponen Tercampur 6 4 6 6 6 6 6
PH Rendah 5 4 5 5 3 2 5
Pengetahuan Operator Kurang 3 2 3 3 1 4 3
Kondisi Tangki Penyimpanan 4 3 4 4 3 4 4
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Lampiran 2

Tabel Of Control Chart Constant
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Lampiran 3

Tabel Data hasil sampling pada Bulan Juli

0:00 6:00 12:00 18:00 0:00 6:00 12:00 18:00 0:00 6:00 12:00 18:00
1
2
3 99.50 99.69 99.50 99.47 0.9814 0.9891 0.9862 0.9860 0.83 0.61 0.83 0.60
4 99.47 99.51 99.54 99.51 0.9874 0.9885 0.9859 0.9861 0.61 0.65 0.61 0.74
5 99.55 99.51 99.49 99.57 0.9824 0.9862 0.9859 0.9862 0.79 0.62 0.79 0.60
6 99.75 99.71 99.50 99.56 0.9845 0.9860 0.9860 0.9861 0.87 0.73 0.57 0.87
7 99.53 99.51 99.50 99.57 0.9819 0.9860 0.9860 0.9859 0.63 0.37 0.63 0.66
8
9

10 99.73 99.51 99.48 99.74 0.9860 0.9859 0.9863 0.9860 0.63 0.68 0.63 0.82
11 99.54 99.56 99.72 99.48 0.9841 0.9861 0.9863 0.9862 0.42 0.73 0.42 0.42
12 99.72 99.50 99.50 99.47 0.9859 0.9859 0.9859 0.9862 0.54 0.76 0.53 0.54
13 99.47 99.50 99.47 99.51 0.9860 0.9863 0.9860 0.9860 0.73 0.39 0.55 0.73
14 99.51 99.48 99.73 99.57 0.9862 0.9859 0.9859 0.9860 0.72 0.77 0.70 0.66
15
16
17 99.57 99.69 99.47 99.50 0.9860 0.9862 0.9860 0.9861 0.52 0.63 0.53 0.81
18 99.64 99.71 99.51 99.72 0.9860 0.9863 0.9859 0.9862 0.68 0.72 0.37 0.68
19 99.50 99.64 99.57 99.75 0.9863 0.9859 0.9862 0.9860 0.51 0.52 0.48 0.63
20 99.54 99.78 99.68 99.53 0.9862 0.9860 0.9862 0.9861 0.65 0.56 0.64 0.46
21 99.49 99.49 99.62 99.72 0.9891 0.9879 0.9860 0.9862 0.55 0.69 0.45 0.44
22
23
24 99.47 99.72 99.58 99.50 0.9863 0.9861 0.9860 0.9860 0.78 0.64 0.53 0.56
25 99.51 99.50 99.48 99.50 0.9863 0.9863 0.9862 0.9860 0.53 0.75 0.55 0.64
26 99.57 99.47 99.50 99.50 0.9861 0.9863 0.9860 0.9861 0.58 0.75 0.48 0.78
27 99.64 99.55 99.64 99.48 0.9879 0.9883 0.9859 0.9863 0.51 0.60 0.47 0.62
28
29
30
31

Hasil Pengukuran Acidity

Juli

Tanggal Bulan Hasil Pengukuran Purity Hasil Pengukuran Density
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Tabel Data hasil sampling pada Bulan Agustus

0:00 6:00 12:00 18:00 0:00 6:00 12:00 18:00 0:00 6:00 12:00 18:00
1
2
3
4
5
6
7 99.76 99.69 99.58 99.71 0.9860 0.9891 0.9814 0.9860 0.37 0.61 0.83 0.83
8 99.71 99.76 99.60 99.67 0.9859 0.9885 0.9824 0.9862 0.48 0.65 0.61 0.77
9 99.51 99.71 99.47 99.72 0.9862 0.9889 0.9824 0.9862 0.64 0.62 0.79 0.83

10 99.75 99.51 99.50 99.56 0.9862 0.9888 0.9845 0.9862 0.45 0.73 0.87 0.77
11 99.73 99.51 99.77 99.57 0.9860 0.9888 0.9819 0.9891 0.53 0.87 0.63 0.78
12
13
14 99.73 99.51 99.67 99.74 0.9860 0.9859 0.9860 0.9863 0.82 0.68 0.63 0.61
15 99.54 99.56 99.59 99.48 0.9862 0.9861 0.9861 0.9863 0.42 0.73 0.42 0.67
16 99.72 99.50 99.69 99.64 0.9860 0.9859 0.9859 0.9862 0.54 0.76 0.53 0.75
17 99.58 99.50 99.61 99.72 0.9859 0.9863 0.9860 0.9860 0.73 0.39 0.55 0.57
18 99.48 99.48 99.73 99.63 0.9862 0.9859 0.9862 0.9860 0.66 0.77 0.70 0.72
19
20
21 99.50 99.69 99.76 99.50 0.9880 0.9862 0.9860 0.9861 0.81 0.63 0.53 0.70
22 99.64 99.71 99.71 99.72 0.9889 0.9863 0.9860 0.9862 0.68 0.72 0.37 0.49
23 99.50 99.64 99.51 99.75 0.9893 0.9859 0.9863 0.9860 0.63 0.52 0.48 0.51
24 99.54 99.78 99.68 99.53 0.9891 0.9860 0.9862 0.9861 0.46 0.56 0.64 0.65
25 99.49 99.49 99.75 99.72 0.9862 0.9883 0.9891 0.9883 0.44 0.69 0.45 0.55
26
27
28 99.76 99.72 99.73 99.64 0.9860 0.9880 0.9863 0.9880 0.56 0.64 0.53 0.78
29 99.71 99.73 99.73 99.76 0.9860 0.9889 0.9863 0.9889 0.64 0.75 0.55 0.81
30 99.51 99.48 99.54 99.71 0.9861 0.9893 0.9861 0.9893 0.78 0.75 0.48 0.68
31 99.64 99.52 99.72 99.51 0.9862 0.9891 0.9879 0.9891 0.72 0.60 0.37 0.63

Hasil Pengukuran Acidity

Agustus

Tanggal Bulan Hasil Pengukuran Purity Hasil Pengukuran Density
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Tabel Data hasil sampling pada Bulan September

0:00 6:00 12:00 18:00 0:00 6:00 12:00 18:00 0:00 6:00 12:00 18:00
1 99.55 99.69 99.58 99.71 0.9814 0.9891 0.9862 0.9860 0.60 0.61 0.83 0.83
2
3
4 99.57 99.51 99.60 99.67 0.9824 0.9885 0.9859 0.9861 0.64 0.65 0.61 0.77
5 99.55 99.51 99.47 99.72 0.9824 0.9889 0.9859 0.9862 0.60 0.62 0.79 0.83
6 99.75 99.71 99.50 99.56 0.9805 0.9888 0.9860 0.9861 0.87 0.73 0.87 0.77
7 99.73 99.51 99.77 99.57 0.9819 0.9888 0.9860 0.9859 0.66 0.87 0.63 0.78
8 99.73 99.51 99.67 99.74 0.9860 0.9859 0.9863 0.9860 0.82 0.68 0.63 0.61
9

10
11 99.54 99.56 99.59 99.48 0.9861 0.9861 0.9863 0.9862 0.42 0.73 0.42 0.67
12 99.72 99.50 99.69 99.64 0.9859 0.9859 0.9859 0.9862 0.54 0.76 0.53 0.75
13 99.58 99.50 99.61 99.72 0.9860 0.9863 0.9860 0.9860 0.73 0.39 0.55 0.57
14 99.48 99.48 99.73 99.63 0.9862 0.9859 0.9859 0.9860 0.66 0.77 0.70 0.72
15 99.50 99.69 99.47 99.50 0.9860 0.9862 0.9860 0.9861 0.81 0.63 0.53 0.70
16
17
18 99.64 99.71 99.51 99.72 0.9860 0.9863 0.9859 0.9862 0.68 0.72 0.37 0.49
19 99.50 99.64 99.57 99.75 0.9863 0.9859 0.9862 0.9860 0.63 0.52 0.48 0.51
20 99.54 99.78 99.68 99.53 0.9862 0.9860 0.9862 0.9861 0.46 0.56 0.64 0.65
21 99.49 99.49 99.62 99.72 0.9891 0.9879 0.9860 0.9883 0.44 0.69 0.45 0.55
22 99.76 99.72 99.56 99.64 0.9863 0.9861 0.9860 0.9880 0.56 0.64 0.53 0.78
23
24
25 99.71 99.73 99.58 99.78 0.9863 0.9863 0.9862 0.9889 0.64 0.75 0.55 0.53
26 99.51 99.48 99.50 99.64 0.9861 0.9863 0.9860 0.9893 0.78 0.75 0.48 0.58
27 99.64 99.52 99.79 99.66 0.9879 0.9883 0.9859 0.9891 0.72 0.60 0.37 0.71
28
29
30
31

Hasil Pengukuran Acidity

September

Tanggal Bulan Hasil Pengukuran Purity Hasil Pengukuran Density
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Lampiran 4

Tabel Data hasil sampling setelah tahap Implementasi

0:00 6:00 12:00 18:00 0:00 6:00 12:00 18:00 0:00 6:00 12:00 18:00
23 99.60 99.53 99.68 99.73 0.9830 0.9843 0.9830 0.9852 0.79 0.65 0.70 0.68
24 99.67 99.55 99.54 99.62 0.9816 0.9825 0.9850 0.9847 0.78 0.63 0.81 0.58
25 99.64 99.50 99.54 99.57 0.9838 0.9839 0.9817 0.9812 0.69 0.62 0.72 0.62
26 99.56 99.70 99.49 99.64 0.9843 0.9840 0.9828 0.9825 0.59 0.81 0.67 0.66
27 99.65 99.68 99.66 99.58 0.9843 0.9837 0.9838 0.9844 0.59 0.82 0.60 0.62
28 99.68 99.58 99.63 99.58 0.9853 0.9827 0.9817 0.9839 0.69 0.60 0.64 0.76
29 99.71 99.66 99.68 99.59 0.9821 0.9847 0.9826 0.9838 0.67 0.80 0.61 0.74
30 99.54 99.72 99.55 99.50 0.9845 0.9816 0.9816 0.9819 0.68 0.60 0.64 0.77

1 99.55 99.65 99.52 99.53 0.9854 0.9834 0.9848 0.9836 0.70 0.74 0.67 0.74
2 99.72 99.73 99.66 99.73 0.9810 0.9849 0.9810 0.9842 0.59 0.81 0.59 0.67
3 99.56 99.67 99.58 99.72 0.9844 0.9851 0.9849 0.9849 0.80 0.80 0.69 0.78
4 99.57 99.49 99.72 99.60 0.9849 0.9840 0.9841 0.9845 0.63 0.70 0.75 0.77
5 99.59 99.53 99.66 99.71 0.9840 0.9849 0.9847 0.9847 0.58 0.73 0.62 0.64
6 99.52 99.65 99.50 99.71 0.9843 0.9844 0.9851 0.9851 0.67 0.80 0.82 0.69
7 99.54 99.59 99.48 99.51 0.9844 0.9840 0.9844 0.9843 0.62 0.65 0.57 0.71
8 99.66 99.63 99.65 99.52 0.9843 0.9844 0.9843 0.9852 0.60 0.69 0.78 0.57
9 99.52 99.57 99.48 99.57 0.9833 0.9835 0.9842 0.9823 0.61 0.81 0.58 0.69

10 99.53 99.64 99.65 99.49 0.9823 0.9813 0.9830 0.9854 0.68 0.60 0.80 0.76
11 99.66 99.62 99.48 99.51 0.9840 0.9828 0.9839 0.9827 0.62 0.59 0.61 0.80

Hasil Pengukuran Acidity

Desember

November

Tanggal Bulan Hasil Pengukuran Purity Hasil Pengukuran Density
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Lampiran 5

Tabel Instrumentasi Oxidasi Local (Before Improvement)

DESCRIPTION SE-3120 A/S O-X
FILTER

HT-3120 O-X
HEATER

MX-3120 O-X AIR
MIXER PU-3130

ST
EA

M 
4 B

AR
 P

G-
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 B

 K
G/

CM
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ST
EA

M 
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AR

 P
G-
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 K
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R 
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3 K
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R 
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 P
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 K

G/
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2
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6 (

°C
)

PD
G-

11
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 K
G/

CM
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ST
EA

M 
4 B

AR
 P

G-
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 K

G/
CM

2
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S 
O-

X 
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 12
25

 K
G/
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OW

 N
2 G
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 O

UT
LE

T 
FG

 12
22

 L/
H
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 N
2 G
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 IN

LE
T 
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24

 L/
H

FL
OW

 N
2 F

G-
12

20
 L/

H

TG
-1

28
7 (

C)

LI-
12

24
 M

M

N2
 IN

LE
T 

FG
-1

22
1 L

H

00.00

06.00

12.00

18.00

18.00

LOG SHEET OXIDASI LOCAL
PT. PETROWIDADA PA-3

JAM INSPECTION

00.00

06.00

12.00

HT-3111/HT-3112 AIR PREHEATED RE-3130
REACTOR DV-1294

SUPERVISORFOREMANOPERATOR

ITEM

ITEM
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Tabel Instrumentasi Oxidasi Local (After Improvement)

DESCRIPTION SE-3120 A/S O-X
FILTER HT-3120 O-X HEATER MX-3120 O-X AIR MIXER PU-3130

ST
EA

M
 4

 B
AR

 P
G

-1
12

7 
B 

KG
/C

M
2 

(4
,5

 -
4,

8)

ST
EA

M
 1
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M
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-
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R
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T 
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/C
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6
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M
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ST
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M
 4

 B
AR

 P
G
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17

1 
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/C
M

2 
(3

,5
 - 

3,
8)

PR
ES

S 
O

-X
 P

G
 1

22
5 

KG
/C

M
2 

(2
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 - 
2,

8)

FL
O

W
 N

2 
G

AS
 O

U
TL

ET
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G
 1
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L/
H

 (4
5 

-
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)

FL
O

W
 N

2 
G
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 IN

LE
T 

12
24

 L
/H

  (
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 - 
50

)

FL
O

W
 N

2 
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-1
22
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L/

H
 (4
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- 5
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LI
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M
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N
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1 
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- 5
0)
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D
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 P

U
R

IT
Y 

%
 (9

9,
5 

- 9
9,

8)

KA
D

AR
 D

EN
SI

TY
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r/m
l (

0.
98

2 
– 

0.
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8)

KA
D

AR
 A

C
ID

IT
Y 

%
 (0

,5
0 

- 0
,8

0)

00.00

06.00

12.00

18.00

OPERATOR QC/QA FOREMAN

DV-1294

PROCESS ENG.SUPERVISOR

18.00

LOG SHEET OXIDASI LOCAL
PT. PETROWIDADA PA-3

UI - PA III

JAM INSPECTION

00.00

06.00

12.00

HT-3111/HT-3112 AIR PREHEATED RE-3130
REACTOR

ITEM

ITEM
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Lampiran 6

Tabel Instrumentasi Distilasi Local (After Improvement)

DATE :
ITEM AG-3310

DE
SC

RI
PT

IO
N

AM
PE

RE

FL
O

W
 N

2 
FG

-2
11

5

ST
EA

M
 4

 B
AR

 F
G

-2
11

0

LG
-2

11
1

FL
O

W
 N

2 
BO

TT
O

M
 F

G
-2
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7

FL
O

W
 N

2 
TO

P 
FG
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22
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W
 N

2 
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21

7
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O

W
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X 
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22

3
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W
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R 
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08
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IT
Y

FL
O

W
 N
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16

ST
EA

M
 4

 B
AR

 B
G

-2
21

9

ST
EA

M
 4

 B
AR

 B
G

-2
22

1

LG
-2

21
8

ITEM AMPERE L/H Kg/Cm2 % L/H L/H % L/H M3/H % % L/H Kg/Cm2 Kg/Cm2 %

0:00

6:00

12:00

18:00

0:00

6:00

12:00

18:00

JAM INSPECTION PROCESS ENGSUPERVISORFOREMANQC/QAOPERATOR

LOG SHEET DISTILASI LOCAL
PT. PETROWIDADA

HE-3321 TW-3330 HE-3331
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Lampiran 7

Tabel Daily Operational Problem

DATE :

DISTILASI

DCS

DAILY OPERATIONAL PROBLEM

OXIDASI

BOILER-INCINERATOR-COOLING TOWER-GENERATOR

DEMIN PLANT-TANK YARD-N2 BOC

BAGGING-FLAKER
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