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[bookmark: _Toc65318690]BAB 1. PENDAHULUAN
1.1. [bookmark: _Toc31917725][bookmark: _Toc65318691]Latar Belakang
Kegiatan Praktik Kerja Lapangan (PKL) merupakan bagian dari mata kuliah yang wajib ditempuh sebagai salah satu syarat menyelesaikan program strata-1 Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Pror. Dr. HAMKA. Kegiatan ini merupakan salah satu bentuk  pengaplikasian ilmu-ilmu secara teoritis yang telah didapat selama perkuliahan. Kegiatan ini juga diharapkan mampu memupuk disiplin kerja, profesionalisme, integritas, serta loyalitas  dalam bekerja agar dapat mengenal dunia atau lingkungan kerja yang nantinya akan bermanfaat bagi mahasiswa. Selain itu kebijakan Praktik Kerja Lapangan (PKL) juga dapat mempererat hubungan kerjasama yang dapat terjalin antara pihak  universitas dengan pihak perusahaan.
Dalam dunia industri mesin konveksi energi merupakan komponen penting untuk menunjang kebutuhan produksi. Konversi dari energi kimia menjadi energi mekanik saat ini sangat luas digunakan. Salah satunya adalah melalui proses pembakaran. Proses pembakaran ini baik berupa pembakaran dalam (internal combustion) maupun pembakaran luar (eksternal combustion)  menjadi metode pembangkit energy yang digunakan di berbagai bidang, seperti industri, rumah tangga, dan transportasi. Karena penggunaannya yang luas dan sangat vital, teknik pembakaran ini terus dikembangkan untuk mendapatkan hasil yang maksimal dan efisien.
Salah satu metode yang digunakan untuk memperoleh pembakaran yang lebih bersih sesui dengan penelitian  yang dilakukan yaitu dengan melakukan proses pembakaran pada kondisi campuran dengan nilai udara lebih (excess air) yang tinggi atau kaya oksigen atau miskin bahan bakar sehingga pembakaran yang dihasilkan akan lebih sempurna. Namun efek sampingnya, pembakaran dalam kondisi ini akan berakibat terjadinya ketidakstabilan nyala api karena timbulnya fenomena mudah padam (blow-off). Hal ini tentunya sangat tidak diinginkan terjadi pada suatu alat pembakar (burner) karena tidak efisien untuk digunakan dan dapat menyebabkan kerugian terutama masalah biaya seperti pada kasus perusahaan pembangkit listrik dan industry-industri lain yang menggunakan tungku pembakar (furnace).
Sumber energy kalor atau panas bias diperoleh dari proses pembakaran. Proses pembakaran pada mesin tenaga uap terjadi pada furnace. Berbagai macam teknologi telah dikembangkan untuk mrnaikkan efisiensi proses pembakaran. Efisiensi yang tinggi akan menaikkan efisiensi total dari furnace dan jumlah panas yang di transfer ke boiler jadi semakin besar. Untuk itu, diperlukan furnace dengan burner yang berkualitas baik. Berdasarkan jenis bahan bakar yang digunakan  Untuk memudahkan klasifikasi, bahan bakar digolongkan menjadi tiga bagian yaitu  bahan  bakar  padat, cair dan gas. Reaksi pembakaran terjadi pada fase gas, baik untuk bahan bakar padat ataupun cair (PUTRA 2015). 
Hal yang  melatar belakangi pemilihan PT Indira Dwi Mitra untuk dijadikan tempat kerja praktik adalah karena PT Indira Dwi Mitra merupakan perusahaan yang bergerak dibidang usaha fabrikasi untuk pembuatan mesin konversi penghasil panas, seperti Boiler yang hasilnya berupa uap panas,  Thermal oil hetaer yang menghasilkan oli panas maupun Water heater yang menghasilkan air panas yang tersedia berbagai kapasitas. Selain bergerak dalam fabrikasi PT Indira Dwi MItra juga bergerak dalam penjualan alat – alat seperti burner (pemanas), pipa boiler, pompa sirkulasi, dll.
1.2. [bookmark: _Toc31917726][bookmark: _Toc65318692]Tujuan Kerja Praktik
Adapun tujuan dari Kerja Praktik di PT Indira Dwi Mitra adalah untuk dapat mengetahui proses fabrikasi Burner, Themal Oil Heater, Water heater serta dapat mengetahui dan memahami sistem kerja dan pemeliharaanya, dan menambah kesiapan mahasiswa untuk bersaing dalam dunia kerja.
1.3. [bookmark: _Toc65318693]Manfaat Kerja Praktik
1.3.1. [bookmark: _Toc65318694]Manfaat bagi mahasiswa
Manfaat Kerja Praktik bagi Mahasiswa di PT INDIRA DWI MITRA adalah:
1. Dapat mengetahui proses fabrikasi Thermal oil heater, burner dan water heater.
1. Mengetahui mesin konversi energi khususnya Thermal oil heater, burner dan water heater.
1. Merupakan kesempatan untuk memperkaya ilmu dan memahami suatu profesi dalam dunia kerja.
[bookmark: _Toc65318695]1.3.2. Manfaat Bagi Fakultas
Manfaat Kerja Praktik bagi Fakultas/Institusi di PT INDIRA DWI MITRA adalah:
1. Membuka terjalinnya kerjasama yang baik antara PT INDIRA DWI MITRA dengan Universitas Muhammadiyah Prof. DR. HAMKA.
1. Memperkaya ilmu terapan yang dimiliki oleh mahasiswanya, sekaligus meningkatkan kualitas mahasiswanya sebagai bentuk peningkatan mutu pendidikan tinggi.
[bookmark: _Toc65318696]1.3.3. Manfaat bagi Industri
Manfaat Kerja Praktik bagi Perusahaan di PT INDIRA DWI MITRA  adalah sebagai salah satu bentuk kontribusi dalam meningkatkan kulitas hidup bangsa terutama dalam bidang industri..
1.4. [bookmark: _Toc65318697]Tempat dan waktu kerja praktik
Tempat		: PT INDIRA DWI MITRA
Alamat 		: Laksana Bussines Park Kalibaru Blok GM – F.09,Pakuaji, Tangerang, Banten.
Waktu		: 23 November 2020  –  31 Desember 2020
1.5. [bookmark: _Toc65318698]Jadwal Pelaksanaan
Pelaksanaan Kerja Praktik dimulai pada tanggal 23 November 2020  –  31 Desember 2020.
	No
	Kegiatan
	Minggu ke -

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1
	Pengenalan perusahaan dan lingkup produksi PT INDIRA DWI MITRA
	
	
	
	
	
	

	2
	Tugas mandiri untuk mengetahui burner, Thermal oil heater, dan water heater.
	
	
	
	
	
	

	3
	Izin untuk menglaksanakan Ujian Tengah Semester
	
	
	
	
	
	

	4
	Penjelasan mengenai Burner, Thermal oil heater dan water heater produksi PT INDIRA DWI MITRA
	
	
	
	
	
	

	5
	Pemilihan topic pembahasan untuk laporan kerja praktik
	
	
	
	
	
	

	6
	Membuat laporan kerja praktik 
	
	
	
	
	
	

	7
	Melihat dan mengamati proses fabrikasi burner
	
	
	
	
	
	


[bookmark: _Toc60222214][bookmark: _Toc31917733]Table 1.1 Jadwal aktivitas kegiatan kerja praktik
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2.1. [bookmark: _Toc31917734][bookmark: _Toc65318700]Sejarah Perusahaan
PT INDIRA DWI MITRA merupakan perusahaan yang berdiri secara legal pada tahun 2015 di Kabupaten Tangerang – Banten. Berawal dari latar belakang pengalaman para pendiri perusahaan yang telah berkecimpung lama dibidang pembuatan boiler, thermal oil heater, water heater, dan mesin pemanas lain sehingga menjadi dasar pergerakan tim untuk ikut dalam memenuhi kebutuhan industri para pelaku bisnis di Indonesia.  Dengan adanya pengalaman, keilmuan dan naluri untuk memberi pelayanan terbaik, PT INDIRA DWI MITRA (IDM) menjadi spesialis barang kebutuhan industri yang berhubungan dengan thermal oil, boiler, dan instrumen mekanikal – elektrikal. PT INDIRA DWI MITRA merupakan perusahaan yang bergerak didalam bidang perdagangan umum dan jasa yang meliputi unit usahanya yaitu fabrikasi steam boiler,   service boiler dan thermal oil heater.
[image: D:\Akhbar kuliah\kerja praktek\indira.png]
[bookmark: _Toc60225074]Gambar 2. 1logo PT INDIRA DWI MITRA
Objek pembuatan usaha ini merupakan sebuah mata rantai yang tidak pernah terputus dalam lingkaran kehidupan yaitu tuntutan kebutuhan hidup dan kiprah yang ingin dilakukan oleh PT.INDIRA DWI MITRA yang mempunyai tujuan utama yaitu membantu mengurangi angka pengangguran di negara indonesia dan sebagai pembuktian bahwa anak bangsa dapat berkreasi dengan membuat sistem pemanas. 
Strategi yang di tempuh untuk mewujudkan tujuan itu, adalah berusaha lebih banyak dan berkiprah di seluruh aspek kehidupan pada masyarakat khususnya generasi muda, yaitu dengan memberikan bekal ketrampilan untuk meningkatkan aktifitas dan kreatifitas yang bermanfaat untuk orang banyak dan bisa memenuhi kebutuhan industri dimasa yang akan datang. Dengan hadirnya usaha ini semoga dapat sedikit membantu program yang dicanangkan oleh pemerintah tentang angka pengurangan.
2.2. [bookmark: _Toc65318701]Visi dan Misi Perusahaan
Secara umum  visi dan misi merupakan dasar sebuah  perusahaan dibentuk, yang mana berisi tujuan utama perusahaan dan cita–cita perusahaan tersebut, berikut visi dan misi PT.INDIRA DWI MITRA :
Visi perusahaan adalah :
PT INDIRA DWI MITRA akan menjadi perusahaan terkemuka di Indonesia dan membuka lapangan pekerjaan sebagai upaya membantu program pemerintah untuk mengentaskan kemiskinan.
Misi perusahaan adalah:
Sebagai sebuah perusahaan fabrikasi mesin fire tube steam boiler, water tube steam boiler model vertical boiler dan thermal oil heater dengan harga yang kompetitif dan berkualitas sehingga bisa memenuhi kebutuhan industri yang ada di Indonesia.

2.3. [bookmark: _Toc65318702]Struktur Organisasi
[image: ]
[bookmark: _Toc60225075]Gambar 2. 2 Struktur Organisasi PT INDIRA DWI MITRA
Struktur organisasi dalam perusahaan merupakan hal yang penting karena bertujuan untuk menjelaskan tugas dan tanggung jawab setiap individu yang berada didalamnya.  Struktur organisasi PT Indira Dwi Mitra bertujuan untuk memberikan kemudahan bagi setiap departemen dalam menjalankan tugas dan fungsinya agar mencapai tujuan yang ditetapkan perusahaan. Adapun tugas dan fungsi dalam struktural PT Indira Dwi Mitra, yaitu sebagai berikut :
1. Direktur
Merupakan pimpinan perusahaan yang tertinggi dan berhak mengambil keputusan serta bertanggung jawab atas segala sesuatu yang berhubungan dengan pekerjaan dan kondisi perusahaan. Direktur PT Indira Dwi Mitra membawahi 5 departemen yang harus memberikan laporan departemennya kepada direktur. 
2. Departemen Marketing
Merupakan departemen yang bertugas untuk melakukan promosi produk fabrikasi, dan melakukan estimasi penawaran kepada konsumen sesuai dengan mesin yang diinginkan serta bertanggung jawab kepada direktur.  
3. Departemen HRD
Merupakan departemen yang bertugas untuk mengatur pengelolaan sumber daya karyawan, meningkatkan kesejahteraan karyawan, hingga mengatur penerimaan dan penempatan karyawan baru serta bertanggung jawab kepada direktur.
4. Departemen Finance
Departemen yang bertanggung jawab atas pencatatan dan pelaporan keuangan perusahaan yang harus dilaporkan kepada direktur.
5. Departemen Engineering
Departemen yang bertugas untuk membuat perencanaan elektrikal dan mekanikal seusuai dengan kesepakatan bersama konsumen dan bertanggung jawab kepada direktur.
6. Departemen Manufacturing
Merupakan departemen yang bertugas untuk melakukan kerja kerja manufacturing mulai dari row material sampai mesin berfungsi dengan baik dan diinstalasikan di tempat konsumen serte bertanggung jawab kepada direktur.
2.4. [bookmark: _Toc65318703]Penerapan Sistem Manajemen
2.4.1. [bookmark: _Toc59480578][bookmark: _Toc53248910][bookmark: _Toc52612618][bookmark: _Toc53410288][bookmark: _Toc65318704]Informasi
PT INDIRA DWI MITRA adalah perusahaan spesialis industri alat penghasil panas yang hasil fabrikasinya sesuai dengan kebutuhan spesifik pelanggan dan terus  meningkatkan kualitas berdasarkan hasil analisa teknis dan pengalaman. Untuk informasi lebih lanjut dapat mengakses ke website resmi PT Indira Dwi Mitra www.jualboiler.co.id atau berkunjung langsung ke PT Indira Dwi Mitra.
2.4.2. [bookmark: _Toc59480579][bookmark: _Toc53248911][bookmark: _Toc53410289][bookmark: _Toc52612619][bookmark: _Toc65318705]Mutu
Untuk mewujudkan perusahaan jasa konstruksi sistem termal yang berkualitas, maka PT Indira Dwi Mitra berkomitmen untuk :
1. Memberikan pelayanan yang terbaik dengan melaksanakan semua pekerjaan dengan tepat waktu dan hasil yang sesuai persyaratan yang disepakati atau ditetapkan konsumen.
2. Melakukan perbaikan secara berkesinambungan terhadap sistem manajemen mutu dengan melakukan peninjauan secara berkala terhadap efektifitas pemenuhan persyaratan yang telah ditetapkan oleh konsumen.
3. Membantu meningkatkan nilai efisiensi konsumen dengan memberikan arahan dan penerapan teknologi terkini, sehingga dapat meminimalisir pengeluaran tanpa mengurangi kualitas
4. Selalu mengupgrade kualitas secara signifikan seiring dengan berjalannya waktu dari segi teknologi, desain, aksesoris instrumen, material dan pengendalian polusi dengan mengaplikasikan teknologi terkini.
2.4.3. [bookmark: _Toc52612620][bookmark: _Toc59480580][bookmark: _Toc53410290][bookmark: _Toc53248912][bookmark: _Toc65318706]K3 & Risiko
Kesehatan dan Keselamatan Kerja atau disingkat K3 adalah instrumen yang melindungi pekerja, perusahaan, masyarakat dan lingkungan dari hal-hal merugikan yang dapat ditimbulkan oleh aktivitas pekerjaan. K3 berperan untuk menjamin setiap tenaga kerja mendapat perlindungan kesehatan dan keselamatan selama bekerja, menjamin setiap sumber produksi layak dan aman digunakan sehingga mengurangi resiko kerugian yang diakibatkan oleh kecelakaan kerja. Bagi pekerja, K3 melindungi mereka dari bahaya yang terjadi selama proses bekerja dan juga efek kesehatan jangka panjang dan bagi perusahaan K3 bertujuan untuk mencegah kerugian yang ditimbulkan oleh kecelakaan kerja yang dapat menghambat produksi & produktivitas kerja. PT Indira Dwi Mitra secara langsung mendukung regulasi dan norma K3 agar dapat meminimalisir dampak negatif pada lingkungan.
2.5. [bookmark: _Toc65318707]Ruang lingkup dan deskripsi pekerjaan
PT Indira Dwi Mitra merupakan perusahaan yang secara sah telah mendapatkan izin dari Kementerian Tenaga Kerja sebagai perusahaan yang diizinkan untuk memproduksi bejana bertekanan.  PT INDIRA DWI MITRA merupakan perusahaan spesialis yang memfabrikasi berbagai jenis boiler, Thermal oil heater, water heater serta isntrumentasi dan sparepart pendukung lainnya.
PT Indira Dwi Mitra sebagai perusahaan jasa fabrikasi mesin penghasil panas atau uap yang berpengalaman karena dikerjakan oleh orang – orang bersertifikasi pada bidangnya masing – masing . Ruang lingkup pekerjaanya dimulai dari permiintaan konsumen, penawaran, negosiasi dan pembayaran barulah dimulai proses Manufacturing dari  bahan mentah kemudian diproses dan dilakukan pengetesan sampai menjadi mesin yang siap diinstalasi di tempat konsumen dan siap digunakan. 
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[bookmark: _Toc65318708]BAB 3. PROSES PRODUKSI PT. INDIRA DWI MITRA
3.1. [bookmark: _Toc65318709]Unit Produksi
PT Indira Dwi Mitra yang merupakan perusahaan fabrikasi sistem penghantar panas seperti boiler, Thermal oil Heater, Water Heater maka dalam proses manufakturnya atau pembuatannya harus dibuat menggunakan bahan – bahan yang memenuhi standar keamanan dan dilakukan pengerjaanya oleh orang – orang yang bersertifikasi. 
Proses produksi yang dilakukan setelah adanya pemesanan akan dilakukan mulai dari bahan mentah (row material) sampai dengan installasi berikut urutan dari proses produksi : 
3.1.1. [bookmark: _Toc65318710]Bahan Baku
Bahan baku atau bahan mentah adalah bahan yang dibeli dan digunakan dalam membuat produk akhir barang jadi yang akan dijual kepada konsumen. Bahan baku bisa dikatakan merupakan bahan utama yang sangat dibutuhkan dalam membuat suatu hasil produksi. Walaupun bahan utama ini harus diolah terlebih dahulu melalui sebuah proses hingga dapat menjadi barang jadi ataupun barang setengah jadi yang bermanfaat dalam memenuhi kebutuhan hidup manusia. 
[image: D:\Akhbar kuliah\kerja praktek\foto\IMG-20201223-WA0002.jpg]
[bookmark: _Toc60225104]Gambar 3. 1Bahan baku atau bahan mentah
Pada produksi di PT Indira Dwi Mitra menggunakan bahan baku yang memiliki sertifikat yang telah diverifikasi melalui inspeksi seperti pembentukan, pembentukan pasca perlakuan panas sebelum, saat dan setelah dilakukan pengelasan dan pengetsan Non Distruktif Test (NDT). Macam – macam bahan baku yang digunakan dalam proses produksi adalah :
0. Lembaran Baja
0. Pipa jsdkkjan
0. Adnja
0. oajdnajs
3.1.2. [bookmark: _Toc65318711]Proses Pemotongan
Adalah salah satu tahapan produksi yang dilakukan untuk memotong atau mengurangi material sesuai dengan gambar kerja. Proses pemotongan dilakukan dengan alat atau perkakas yang khusus sesuai dengan jenis proses pemotongannya dan material yang akan dipotong.
[image: D:\foto praktikum\IMG-20201221-WA0013.jpg]
[bookmark: _Toc60225105]Gambar 3. 2 Proses pemotongan
Secara umum di industri manufaktur proses pemotongan dilakukan melalui beberapa cara yaitu dengan menggunakan mesin bubut, mesin frais, mesin laser, gerinda.
3.1.3. [bookmark: _Toc65318712]Proses penekukan
atau bending process merupakan suatu proses penekukan atau pembengkokan menggunakan alat bending baik dilakukan secara manual maupun menggunakan mesin. Proses penekukan dilakukan untuk menekuk pipa yang nantinya akan dipasang dalam sistem. 
3.1.4. [bookmark: _Toc65318713]Proses Pengelasan
Pengelasan merupakan proses penyambungan logam dengan cara membakar. Pada produksi thermal boiler proses pengelasan dilakukan setelah proses bending. Hal ini dilakukan unutk menyambung kedua ujung plat sehingga dapat tersambung dan membentuk tabung secara tetap serta untuk menyambung pipa spiral jika diperlukan. Pengelasan yang digunakan menggunakan jenis las busur listrik dengan tenaga ahli yang sudah bersertifikasi.
[image: D:\foto praktikum\IMG20201221100657.jpg]
[bookmark: _Toc60225106]Gambar 3. 3 Proses pengelasan
3.1.5. [bookmark: _Toc65318714]Proses Pengujian Material
Setelah pembuatan thermal boiler selesai, maka tahapan selanjutnya adalah pengujian material yang sudah dirangkain dengan beberapa jenis pengujian. Pengujian tersebut dinamakan dengan NDT atau Non Destructive Test yaitu adalah teknik analisis yang dilakukan untuk mengevaluasi suatu material tanpa merusak fungsi dari benda uji tersebut. Beberapa jenis NDT antara lain: Ultrasonic Test (UT), Radiography, Penetrant Test,  dan Magnethic Particle Test. Pada IDM Thermal boiler, pengujian yang dilakukan menggunakan 2 jenis NDT yaitu radiography dan  penetrant test.
1. Radiography Test
Radiography adalah bagian dari Non Destructive Test (NDT) yang menggunakan sinar x atau sinar gamma yang dapat menembus hampir semua logam kecuali timbal dan beberapa material padat sehingga dapat digunakan untuk mengungkap cacat atau ketidaksesuain dibalik dinding metal atau di dalam bahan itu sendiri.

2. Penetration Test
Dye Penetrant Test merupakan metode NDT untuk mengetahui ada tidaknya crack pada weld (hasil lasan). Test ini sangat mudah dilakukan dan pelaksanaannya juga sangat singkat.
3.1.6. [bookmark: _Toc65318715]Proses Penyelesaian
Jika produk sudah lulus dalam tahap pengujian maka akan dilakukan proses finishing. Proses ini bisa dilakukan dengan pengecetan dan pengecekan secara fisik fungsi bagian dari produk sehingga produk siap untuk dilalukan proses instalasi.
3.1.7. [bookmark: _Toc65318716]Proses Instalasi keseluruhan
Setelah proses pebuatan produk selesai maka selanjutnya instalasi instrumen dari produk misalnya thermal oil heater untuk digabungkan dengan alat penukar panas yang digunakan oleh konsumen atau melakukan instalasi sampai hasil panas digunakan dan berfungsi dengan baik. Terdapat beberapa instrumen yang harus dipasang pada thermal oil heater, seperti gastrain, burner, control panel, expansion tank, oil tank, fuel tank, pipa transfer, pompa dan chimney. Selain melakukan instalasi dan pemasangan instrument pendukung thermal oil heater. Body thermal oil heater juga harus dilapisi rock wool dan almunium yang berfungsi sebagai isolator agar panas body tidak membahayakan.
3.2. [bookmark: _Toc56525807][bookmark: _Toc65318717] Bentuk – Bentuk Perawatan
1. Perawatan berkala (Periodic Maintenance)
Adalah pekerjaan dalam upaya perawataan suatu sistim untuk mencegah terjadinya kerusakan atau perawatan berkala sehingga meminimalisir kerusakan yang lebih parah. Umumya perawatan berkala dilakukan dengan waktu tertentu. Pekerjaan yang biasanya dilakukan adalah pengecekan, perbaikan ringan, dan setting. Dengan perawatan berkala memungkinkan suatu sistem akan bekerja dengan normal dan memastikan kerja yang dilakukan dapat berjalan denganlancar.
2. Perawatan Korektif (Corrective Maintenance)
Perawatan korektif (Corrective Maintenance) adalah perawatan atau perbaikan yang dilakukan untuk meningkatkan kondisi mesin (Upgrade) sehingga mendapatkan standar yang diharapkan. Dalam pengerjaannya dilakukan tindakan-tindakan yang bertujuan meningkatkan kinerja dari suatu perangkat. Contohnya seperti peningkatan kinerja dan peningkatan efisiensi. 
3. Perawatan Abnormal (Abnormal Maintenance)
Perawatan yang dilakukan apabila terjadi kondisi abnormal pada suatu sistem meskipun sistem tersebut berjalan seperti biasanya. Umumnya abnormal terjadi karena kondisi bagian suatu komponen sudah rusak sehingga memberikan kinerja yang tidak maksimal terhadap mesin.
4. Perawatan Setelah Terjadi Kerusakan (Breakdown Maintenance)
Yaitu perawatan yang terjadi pada saat kondisi sistem rusak sehingga tidak dapat beroperasi. Akan dilakukan pengecekan dan pergantian part untuk itu harus menyediakan kebutuhan kebutuhan yang dibutuhkan untuk perawatan tersebut seperti spare part, alat, dan material


[bookmark: _Toc65318718]BAB 4.  SISTEM KERJA BURNER BAHAN BAKAR GAS
4.1. [bookmark: _Toc65318719]Burner

[image: ]
[bookmark: _Toc60670201]Gambar 4. 1 Burner
Pembakar (burner) adalah alat yang digunakan untuk mereaksikan secara baik antara bahan bakar dengan oksidator sehingga dapat terjadi proses pembakaran. Pembakar (burner) merupakan komponen yang paling penting dalam industri, karena tanpa burner yang baik, akan terjadi pemborosan dari bahan bakar yang akan dipakai (Sudarmanta 2015) . Bahan bakar untuk pemanas bisa menggunakan, solar, biomassa, gas, batu bara, cangkang sawit, kayu, dll. 
Burner Gas adalah sebuah alat untuk menghasilkan api untuk memanaskan produk menggunakan bahan bakar gas seperti asetilen, gas alam atau propane. Beberapa burner mempunyai tempat masuknya udara untuk mencampur bahan bakar gas dengan udara untuk mendapatkan pembakaran yang sempurna. Asetilen biasanya digunakan dengan mencampurkannya dengan oksigen.


4.2. [bookmark: _Toc65318720]Deskripsi Burner
[image: ]
[bookmark: _Toc60670202]Gambar 4. 2 Deskripsi Burner

1.  Elektroda pengapian
2. Kepala pembakaran
3. Sekrup untuk penyesuaian kepala pembakaran
4. Sekrup untuk memperbaiki kipas ke flense
5. Bilah slide untuk membuka pembakar dan memeriksa kepala pembakaran
6. Katup solenoid keselamatan
7. Pompa
8. Saluran masuk udara ke kipas angina
9.  Katup gerbang udara
10. Silinder hidrolik untuk regulasi katup pintu udara di 1st dan posisi tahap ke-2. Ketika pembakar tidak beroperasi
katup pintu udara sepenuhnya tertutup untuk mengurangi dispersi panas dari boiler karena flue draught yang menarik udara dari saluran masuk isap kipas.
11. Titik uji tekanan kipas
12. Flensa pemasangan boiler
13. Disk stabilitas api
[image: ]
[bookmark: _Toc60670203]Gambar 4. 3 Deskripsi Burner
14. Motor listrik
15. Ekstensi untuk bilah slide 5)
16. Transformator pengapian
17. Kontaktor motorik dan cut-out termal dengan tombol reset
18. Rakitan katup tahap 1 dan ke-2
19. Strip terminal
20. Dua sakelar:
- Satu "burner off - on"
- satu untuk "operasi tahap ke-1 - ke-2"
21. Fairleads untuk kabel yang dilakukan oleh installer
22. Kotak kontrol dengan lampu pilot penguncian dan tombol reset penguncian
23. Jendela inspeksi api
24. Penyesuaian tekanan pompa 
25.  Photocell untuk kontrol kehadiran api
26.  Soket untuk koneksi listrik
[bookmark: _Toc65318721]4.2.1. Jenis kegagalan pembakar dapat terjadi
1.   Penguncian kotak Kontrol : 
jika kotak kontrol 22)  tombol tekan (led merah) menyala, itu menunjukkan bahwa pembakar dalam penguncian. Untuk mengatur ulang, tahan tombol tekan selama antara 1 dan 3 detik. 
2.   Perjalanan motorik :
lepaskan dengan menekan tombol tekan pada termal cutou 
4.3. [bookmark: _Toc65318722]Catatan dan perawatan gas
1) Selama pemasangan pembakar, periksa apakah gasoil dan bio campuran bahan bakar sesuai dengan spesifikasi Riello.
2) Jika campuran Bio digunakan, penginstal harus mencari informasi dari pengguna akhir bahwa pemasok bahan bakar mereka dapat bukti bahwa campuran bahan bakar sesuai dengan standar yang relevan.
3) Periksa bahwa bahan yang digunakan dalam pembangunan minyak tangki dan peralatan tambahan cocok untuk bahan bakar bio, Jika tidak ini harus ditingkatkan atau diganti dengan Bio yang kompatibel Bagian.
4) Perhatian khusus harus diberikan kepada tangki penyimpanan oli dan pasokan ke pembakar. Riello merekomendasikan bahwa ada tangki penyimpanan oli dibersihkan, diperiksa, dan jejak air dihilangkan SEBELUM bahan bakar hayati diperkenalkan (Kontak produsen tangki atau pemasok minyak untuk saran lebih lanjut). Jika rekomendasi ini tidak dihormati ini akan meningkat risiko kontaminasi dan kemungkinan kegagalan peralatan.
5) Filter oli saluran harus diganti memastikan bahwa kompatibel dengan Bio. Riello merekomendasikan bio berkualitas baik
4.4. [bookmark: _Toc65318723]Posisi operasi 
[image: ]
[bookmark: _Toc60670204]Gambar 4. 4 Posisi Operasi
Pembakar dirancang untuk bekerja hanya di posisi 1, 2, 3 dan 4. Instalasi 1 lebih disukai, karena ini adalah satu-satunya yang memungkinkan melakukan operasi pemeliharaan seperti yang dijelaskan dalam manual ini. Instalasi 2, 3 dan 4 izin operasi tetapi membuat pemeliharaan dan inspeksi kepala pembakaran sulit, pag. 31. Posisi lain dapat membahayakan bekerja dari alat. Instalasi 5 dilarang karena alasan keamanan.
4.5. [bookmark: _Toc65318724]Potensi kecelekaan kerja
4.5.1. [bookmark: _Toc65318725]Kesalahan umum
Seiring berjalannya proses kerja burner tidak dipungkiri pasti terdapat kesalahan – kesalahan umum yang bisa saja terjadi, antara lain :
1. Gagal api pada saat burner dinyalakan
Hal ini dapat terjadi karena filter tertutup, bahan bakar tercampur air, pompa bahan bakar rusak, kerusakan pada burner (pemanas), flame detector/photo cell rusak. Solusinya adalah bersihkan semua filter dan keluarkan air dari sistem, dan check sistem bahan bakar dan flame detector.
2. Tidak memperhatikan simbol yang menunjukkan operasi
menyebabkan cedera serius, kematian atau risiko kesehatan jangka panjang. Serta dapat menyebabkan kerusakan pada mesin dan / atau cedera pada orang.
3. Komponen hidup
operasi yang, jika tidak dilakukan dengan benar, menyebabkan guncangan listrik dengan konsekuensi mematikan.
4.5.2. [bookmark: _Toc65318726]Kesalahan khusus
1. Terbakar 
risiko luka bakar karena suhu tinggi. Serta adanya bahan mudah terbakar.
2. Ledakan 
Atmosfer eksplosif didefinisikan sebagai campuran - di bawah atmosfer kondisi - udara dan zat mudah terbakar di bentuk gas, uap, kabut atau debu di mana, setelah penyalaan terjadi, pembakaran menyebar ke seluruh campuran yang tidak terbakar.
4.6. [bookmark: _Toc65318727]Pemeliharaan 
4.6.1. [bookmark: _Toc65318728]keselamatan untuk pemeliharaan
Pemeliharaan berkala sangat penting untuk operasi yang baik, keselamatan, hasil, dan durasi pembakar. Hal ini memungkinkan Anda untuk mengurangi konsumsi dan mencemari emisi dan untuk menjaga produk dalam keadaan yang dapat diandalkan dari waktu ke waktu. (PT INDIRA DWI 2013)
Intervensi pemeliharaan dan kalibrasi pembakar hanya harus dilakukan dengan memenuhi syarat, personel resmi, sesuai dengan isi manual ini dan sesuai dengan standar dan peraturan undang-undang saat ini.
Sebelum melakukan operasi pemeliharaan, pembersihan, atau pengecekan:
1. Putuskan sambungan pasokan listrik dari pembakar melalui sakelar sistem utama.
2. Tutup keran pencegatan bahan bakar.
3. Tunggu komponen yang bersentuhan dengan panas sumber untuk mendinginkan sepenuhnya

4.6.2. [bookmark: _Toc65318729]Program pemeliharaan
1. Frekuensi pemeliharaan
Sistem pembakaran gas harus diperiksa di setidaknya setahun sekali oleh perwakilan pabrikan atau teknisi khusus lainnya.
2. Memeriksa dan membersihkan
Operator harus menggunakan peralatan yang diperlukan selama pemeliharaan.
a. Pembakaran
Kalibrasi optimal pembakar memerlukan analisis gas flue. Perbedaan signifikan sehubungan dengan pengukuran menunjukkan titik-titik di mana perawatan lebih harus dilakukan selama pemeliharaan.
b. Pompa 
Tekanan pengiriman harus stabil. Depresi harus kurang dari 0,4 bar. Kebisingan yang tidak biasa tidak boleh terlihat selama operasi pompa. Jika tekanan ditemukan tidak stabil atau jika pompa berjalan dengan noisily, selang fleksibel harus terlepas dari filter saluran dan bahan bakar harus dihisap dari tangki yang terletak di dekat pembakar. Ukuran ini memungkinkan penyebab anomali ditelusuri ke perpipaan isap atau pompa. Jika pompa ditemukan bertanggung jawab, periksa untuk memastikan bahwa filternya tidak kotor. Meter vakum dipasang di hulu dari filter dan akibatnya tidak akan menunjukkan apakah filter tersebut tersumbat atau tidak. Sebaliknya, jika masalahnya terletak pada garis hisap, periksa untuk membuat yakin bahwa filter bersih dan udara tidak memasuki perpipaan.
c. Filter 
Centang kotak filter berikut ini:
• pada saluran 1) 
• di pompa 2) 
• pada nosel 3), dan bersihkan atau ganti sesuai dengan yang diperlukan.
Jika karat atau kotoran lainnya diamati di dalam pompa, gunakan pompa terpisah untuk mengangkat air dan kotoran lainnya yang mungkin telah disimpan di bagian bawah tangki. Kemudian bersihkan bagian dalam pompa dan permukaan penyegelan penutup.

[image: ]
[bookmark: _Toc60670205]Gambar 4. 5 Filter

d. Fun
Periksa untuk memastikan bahwa tidak ada debu yang terakumulasi di dalam kipas atau pada bilahnya, karena kondisi ini akan menyebabkan pengurangan laju aliran dan memprovokasi pembakaran polusi.
e. Kepala Pembakaran
Periksa untuk memastikan bahwa semua bagian kepala pembakaran dalam kondisi baik, diposisikan dengan benar, bebas dari semua kotoran, dan bahwa tidak ada deformasi yang disebabkan oleh operasi pada suhu tinggi.
f. Nozel
Jangan membersihkan bukaan mulut; Jangan membukanya.  namun, filter nozzle dapat dibersihkan atau diganti sesuai waktu yang diperlukan. Ganti nozel setiap 2-3 tahun atau kapan pun diperlukan. Pembakaran harus diperiksa setelah nozzle Berubah.
g. Photocell 
Bersihkan penutup kaca dari debu apa pun yang mungkin telah terakumulasi. Photocell 1) diposisikan oleh tekanan yang pas dan karenanya dapat dilepas dengan menariknya ke luar dengan paksa.
[image: ]
[bookmark: _Toc60670206]Gambar 4. 6 Photocell
h. Jendela inspeksi api 
Bersihkan kaca kapan pun diperlukan
[image: ]
[bookmark: _Toc60670207]Gambar 4. 7 Jendela inspeksi api
i. Selang fleksibel
Periksa untuk memastikan bahwa selang fleksibel masih dalam kondisi baik dan tidak hancur atau cacat. Periksa secara berkala kondisi pipa fleksibel. Menggunakan minyak tanah, mereka harus diganti setidaknya setiap 2 tahun.
j. Tangki bahan bakar
Kira-kira setiap 5 tahun, atau kapan pun diperlukan, hisap air atau kotoran lain yang ada di bagian bawah tangki menggunakan pompa terpisah.
k. Boiler
Bersihkan boiler seperti yang ditunjukkan dalam instruksi yang menyertainya di untuk mempertahankan semua karakteristik pembakaran asli secara utuh, terutama suhu gas flue dan tekanan ruang pembakaran.
l. Penggantian pompa bahan bakar dan/atau konektor
Sesuai dengan (Gambar 4.14).
[image: ]
[bookmark: _Toc60670208]Gambar 4. 8 Pompa bahan bakar dan/atau konektor
4.6.3. [bookmark: _Toc65318730]Membuka pembakar
1. Putuskan sambungan pasokan listrik dari pembakar melalui sakelar sistem utama.
2. Tutup keran intersepsi bahan bakar
3. Tunggu komponen yang bersentuhan dengan panas sumber untuk mendinginkan sepenuhnya.

· Hapus sekrup 1 dan tarik casing 2).
· Unscrew sekrup 3).
· Sesuaikan dua ekstensi 4) yang dipasok dengan pembakar ke slide bar 5) (model dengan tabung ledakan 385 mm).
· Tarik bagian A mundur menjaganya sedikit terangkat untuk menghindari merusak disk 6) pada tabung ledakan 7).
[image: ]
[bookmark: _Toc60670209]Gambar 4. 9 Membuka pembakar (burning)
4.6.4. [bookmark: _Toc65318731]Menutup Pembakar
Setelah melakukan pemeliharaan, pembersihan atau memeriksa operasi, menyusun kembali kap mesin dan semua perangkat keselamatan dan perlindungan pembakar.

 


[bookmark: _Toc65318732]BAB 5. PENUTUP
5.1. [bookmark: _Toc65318733]Pelaksanaan Kerja Praktik
Dari pelaksanaan kerja praktik yang berlangsung selama bulan 23 November sampai 31 Desember 2020 di PT Indira Dwi Mitra, maka dapat disimpulkan, antara lain :
5.1.1. [bookmark: _Toc65318734]Simpulan
1. PT Indira Dwi Mitra adalah perusahaan yang berdiri di tahun 2015 dengan para pendiri berlatar belakang pengetahuan di bidang industri pemanas. PT Indira Dwi Mitra kini berlokasi di Laksana business park kalibaru Blok F-009 Kec. Pakuhaji Kab. Tangerang – Banten 15570
2. PT Indira Dwi Mitra merupakan perusahaan fabrikasi jasa pembuatan boiler, thermal oil heater, water heater, dan juga menjual berbagai macam pompa, burner dan lain lain serta  perusahaan jasa perbaikan mesin penghasil panas.
5.1.2. [bookmark: _Toc65318735]Saran
1. Data – data produk seperti manual intruksi pengoprasian alat, spesifikasi alat dan material yang digunakan , perawatan alat agar lebih di perbanyak agar memudahkan mencarian informasi
5.2. [bookmark: _Toc65318736]Substansi Materi kerja Praktik
Setelah melaksanakan kerja praktik, penulis mengambil bahasan yaitu Sistem Kerja IDM Burner Bahan Bakar Gas, dan dapat disimpulkan antara lain :
5.2.1. [bookmark: _Toc65318737]Simpulan
1. Burner Bahan Bakar Gas merupakan alat pembakar yang dapat menghasilkan nyala api salah satunya yaitu menggunakan bahan bakar Gas.
2. Gas  yang bersentuhan dengan bejana air di mana panas dari  gas panas ini berpindah ke air dan akibatnya uap diproduksi di dalam ketel. Kemudian uap ini disalurkan ke turbin pembangkit listrik termal .
3. Pembakaran burner kapasitasnya disesuaikan dengan ruang bakar dan Jenisnya disesuaikan dengan  nyala api yang dibutuhkan.
5.2.2. [bookmark: _Toc65318738]Saran
1. Perlu dilakukan penelitian pengaruh tekanan gas terhadap karakteristik pembakaran yang terjadi pada boiler. 


[bookmark: _Toc65318739]DAFTAR KEPUSTAKAAN
PT INDIRA DWI, MITRA. 2013. “Gas Oil/ Kerosene Burners.” In , 2916456.
PUTRA, MAHATMA PANDIMA. 2015. “Studi Eksperimen Burner Type Partially Premixed Dengan Bahan Bahan Bakar Syngas Biomassa Serbuk Kayu Dengan Variasi Diameter Outlet Bahan Bakar.” (April).
Sudarmanta, Bambang. 2015. “Studi Eksperimen Unjuk Kerja Burner Type Partially Premixed Dengan Bahan Bahan Bakar Syngas Biomassa Serbuk Kayu Dengan Variasi Dimensi Mixed Chamber.” JURNAL TEKNIK POMITS 1(April): 1–6.

https://www.jualboiler.com/archives/3722













LAMPIRAN
[bookmark: _Toc65319091]Lampiran A. Surat Permohonan Izin Kerja Praktik
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[bookmark: _Toc65319092]Lampiran B. Surat Penerimaan Kerja Praktik
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[bookmark: _Toc65319093]Lampiran C. Absensi Kerja Praktik
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[bookmark: _Toc65319094]Lampiran D. Logbook
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[bookmark: _Toc65319095]Lampiran E. Sertifikat Kerja Praktik
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[bookmark: _Toc65319096]Lampiran F. Sertifikat Material
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[bookmark: _Toc65319097]Lampiran G. Welding Procedure Specification
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[bookmark: _Toc65319098]Lampiran H. Hasil Radiography Test
[image: D:\foto praktikum\CamScanner 12-23-2020 14.32_8.jpg]
[bookmark: _Toc65319099]Lampiran I. Hasil Dry Penetran Test
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UNIVERSITAS MUHAMMADIYAH PROF. DR. HAMKA
FAKULTAS TEKNIK

JI. Tanah Merdeka No. 6, Kp. Rambutan, Ps. Rebo, Jakarta Timur. Telp. (021) 8400941; Fax. (021) 87782739
Website : www.ft.uhamka.ac.id; Email : ft@uhamka.ac.id

Nomor
Lampiran
Perihal

Tembusan :

1. Dekan (sbg laporan)

1 906 /B.02.01/2020 10 Rabi'ul Awwal 1441 H

; 27 Oktober 2020 M
: Permohonan izin Kerja Praktik (KP)

Yang terhormat,

Bapak Rahmat Eka Fauzan

Direktur Operasional PT. INDIRA DWI MITRA

JL. Dewi sartika lebak wangi, Kec. SEPATAN Timur
Tangerang Banten 155200

Assalamu’alaikum warahmatullahi wabarakatuh,

Pimpinan Fakultas Teknik Universitas Muhammadiyah Prof. DR. HAMKA mengharapkan
kesediaan Bapak/Ibu kiranya dapat berkenan memberikan izin kepada mahasiswa kami
yang bernama:

No NIM Nama Mahasiswa Semester/Prodi No. Handphone
1 | 1703035073 | Akhbar Ismail VII / Teknik Mesin 085777129126
2 1703035028 | Aditya Fajar Pratama VII/ Teknik Mesin 085694786594
3 | 1703035066 | Benyamin karo karo VII/ Teknik Mesin | 082124382710

Untuk mengadakan Kerja Praktik (KP) dalam rangka memperdalam pengetahuan sesuai
dengan bidang ilmu yang dipelajari. Kami juga memohon untuk waktu pelaksanaan KP
selama 1 (satu) bulan, pada tanggal 9 November - 9 Desember 2020 atau menyesuaikan
kondisi perusahaan yang Bapak/Ibu pimpin.

Demikian permohonan izin KP ini kami sampaikan, atas perhatian dan perkenan
Bapak/Ibu kami ucapkan terima kasih.

Wabillahit taufiq walhidayah,
Wassalamu’alaikum warahmatullahi wabarakatuh.

2. Ketua Program Studi
Teknik Mesin FT. UHAMKA
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PT. INDIRA DWI MITRA

Indira Laksana Business Park Kalibaru

L Blok :F-009 Kec. Pakuhaji, Kab. Tangerang - Banten 15570

A Dwi_ Mitra Marketing: (021) 2225 9400 | Administrasi: (021) 5937 1687

Tangerang, 17 November 2020

Yang terhormat,

Bapak Dr. Dan Mugisidi, S.T., M.Si.

Universitas Muhammadiyah PROF. DR. HAMKA

JI. Tanah Merdeka No.6, Kp. Rambutan, Ps. Rebo, Jakarta Timur

Assalaamu'alaikum warahmatullaahi wabarakatuh,

Berdasarkan Surat Permohonan Nomor: 906/B.02.01/2020, maka dengan ini kami
memberikan izin kepada:

1. Akhbar Ismail NIM: 1703035073
2. Aditya Fajar Pratama NIM: 1703035028
3. Benyamin Karo Karo NIM: 1703035066

untuk melaksanakan Kerja Praktik (KP) di perusahaan kami, PT. Indira Dwi Mitra.

Adapun pelaksanaannya dimulai pada 23 November s/d 23 Desember 2020, bertempat
di alamat kami sebagai berikut:

PT. INDIRA DWI MITRA

Kawasan Pergudangan Laksana Business Park, Blok: F-009
JL. Raya Kalibaru, Ds. Laksana, Kec. Pakuhaji

Tangerang 15570 Banten

021 - 5937 1687/ 222 59 400

Demikian surat ini kami sampaikan.
Terima kasih.

Wassalaamu'alaikum warahmatullaahi wabarakatuh.

Hormat Kami,

PT. Indira Dwi Mitra
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SERTIFIKAT

Indira
A Dwi Mitra
PT. INDIRA DWI MITRA

Manejemen PT.INDIRA DWI MITRA Menerangkan Bahwa :

Nama : Benyamin Karo Karo

Tempat/tgllahir : Rih Tengah, 1 Desember 1997

Lembaga Pendidikan : Universitas Mufiammadiyah Prof. DR. HAMKA
Jurusan : Teknik Mesin

NIM 11703035066

Telah melaksanakan Praktek XKerja Lapangan diperusafaan kami, mulai
tanggal 23 November 2020 sampai dengan 31 Desember 2020 dengan Aasil

Tangerang, 05 Januari 2021
PT.INDIRA DWI MITRA

T

RAHMAT EKA FAUZAN

A

Kepala Engineering
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PT. INDIRIDWIMITRB

JI. Dawi Sartika, Kp. Jeger RT. 09 RW. 02 Ds. Labak wang] 3¢ n Timur

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR
( Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code )

mpany Name : PT. INDIRA DWI MITRA Y rane
cedure Qualification Record No. . 01IDM-PQR/SMAW/2017 Date : Apr10th 2017 ”
-WPS. No. (s) . 01/IDM-WPS/SMAW/2017 ~ Page c 1of 2
de | Standard . ASME Section IX .
ding Process (es) : SMAW Type(s) : Manual
INTS (QW-402
2.2mm \L
t.14 mm
1,5 mm

;ss METALS (QW-403)

';‘I Specification, Type & Grage : PLAT SA-516 Gr 70 P. No. : 1 Group No. : 2
latl. Specification, Type & Grade : PLAT SA-516 Gr70 P. No. : 1 Group No. : 2
Or )

2m. Analysis and Mech. Prop
;hem. Analysis and Mech. Prop

ckness of Test Coupon : t14mm Fillet - Any (if Required

fe Diameter of Test Coupon . NA Fillet : Any ( if Required)

er Do

LeRMETALS (@ndon

No. : 1 1

No. ; 4 4

3¢. ( SFA ) No. A X A5.1 A5.1

ISNo. (Class) . =~ . .~ ET7016 . _ET018

sof FillerMetals ~  ~  : . @26mm _@32mm _ ==
‘Id Meta]Thick'ngss:f'.r. e gy . T 4Amm 5 e AR T e L et - _‘
er - asm e o Electrode storage as ‘manufacturers recommendation : ;

5|TIONS(QW.405) e e

it

| POST WELD HEAT TREATMENT, (QW-407)

sifion (s) of Groove™ =~ = VERTICAL (3G! | Temperature T A e TE
lding Progression . Up Time Range
sition (s) of Filler :__VERTICAL (3G)

GAS (QW-408)

Percent Composition .
Gas (es) (Mixiture) Flow Rate

NA NA NA

EHEAT (QW-406)

Shielding :
Trailing
Backing

heat temperature Minimum . NIA
pass Temperature Maximum . NA
heat Maintenance : NIA
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Indi PT. INDIRA DWI MITRA
- ndira ). Dawi Sartiks, Kp. Jegar RT. 09 RW. 02 Ds. Lebak wangl, Kee. Sepatan Timur
[ J le Mlm Kab. Tangerang, Banten INDONESIA - 18520, Tip: (021) 2223 9400 Fax: (021) 3937 1687

e : 2 of 2

No. : 011DM-PQR/SMAW/2017
LECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409

PROCESS | SWAW T swAW | swAw [ swaw | |
jler Metal Class (AWS ___70% Tw | 7ot [ 7018 [ |
ameter_(mm RN . T W 7 M G © N I ¥ A B
Sor DC Polari | DCEN 1™ DCEP | DCEP |  BeEP | |

berege __90-110A |720.-130A | 120130A | 120130A | |
avel Speed (mm/min) | 0.15-025m/mnt | 0.15-0.25mimnt [0.15-0.25mimnt| _0.15.0.25mimnt | |
smark —___—
mosten Electrode size and type .
her S
:CHNIQUE (QW-410)
fing or Weave : NA Orifice of Gas Cup Size io.
tial and Interpass Cleaning : NA Contact tube towork distance : NA
sthode of Back Gouging : NIA Oscilation : NA
gle or Multipass . SINGLEPASS Peening . NA
gle or Multiple Electrode : MULTIPLE ELECTRODE
% Up Clamp : NIA
her :__ROTARY SUPPORT SYSTEM

STRUCTIVE TESTING / MECHANICAL TEST RESULTS
TENSILE (QW-150)

SPECIMENT THICKNESS ULTIMATE ULTIMATE CHARACTER
NO. (mm) TOTAL LOAD| UNIT STRE SS AND LOCATION
. l‘l ll OF FNLURE
M

1720 | 1330 T22876 | 131844 | 57634
T-2 17,70 1340 | 237,18 | 140198 | 5011 | BaseMetal |
JEDED BEND TEST (QW-160)

SPECIMENT Thickness |Bending Weld Difect Test Resuit
NO. (mm) Angle (Cacat Las) ( Hasil Uji)
_— ! 1 | |

FB1 -m_-m-mz—
FB2 _

RB1 14,00 _;mmm—-tzﬂ_
RB2 3800 | 1400 | 180 |  NoDiscontnuty |  Good |

5t Conducted by : PT. B»ro Klasifikasi Indonesna (Persero) Report No. : 0176-02-02-IFS/F002-K07/P8/17
le : April, 20th 2017

Ider's name : A Report No.: 2 Stamq No. Test:

oemfy that the statements in this record are oorract and that the test welds were prepared welded and tested in
ordance with the requirements of Section IX of the ASME Code. ~

Reviewed and Witnessed by, Prepared by,
CV. Tisu Inspektindo PT. Indjra Dwi Mitra





image31.jpeg
. PT. INDIR& DW repor no.
TNCEANG  DATE

SHEET

) O /4
3 z > Nhe. [P~

- o S RESULT
3 JOINT | FitM 2[5 8 5 -

v . 4 z

JOINT IDENTIFICATION el 18 g g 5 Ec,',j REMARK

ol @ =] 2

. 3 8| > |acc
; 7 2
E
Wps foaw | [&-m Wl | T TTTI T |
E NN
¥
i

AL - - S —

'ROCESS 7 - CNAN-— LA £ shest [ 1Q1 - T ASIN g S S

SRAPHY TECHNIQUE O paNORAMIC O 4INGLE WALL " [O pousLE waLL

EDFILMS : sheets | RADIOGRAPHER :AUH {H](g) | RADIPRAPHER |aaacINSPECTOR| THIRDPARTY | cuients rep
FILMS  : Shests [ OPERATOR  : Pypi H
~ tl
Ms Sheets | DARKROOMTECH: MAUA (A ‘
4

{




image32.jpeg
0 H

— 1079
=, PERT. NO. KT 60010

D

pT. Iridian Surya Wahana
Ispecion And Surveyor Camgany

Ty

3

DYE PENETRANT TESTING REPORT

‘aﬂ“ ¢ FT.INDIRADWIMITRA )08 No. : REPORT NO-——— 03/ISW/IDM/DPT/X/2017
. ——“U/. 3 = l‘
 PROJECT o PROCEDURENO. : NO.02ISW-NDT/PT//2008 : NN OF 1
LOCATION : WORKSHOF IDM-TNGGRANG  APPLICABLECODE : ASME Sec VI f{{éi’go;m%mqqﬁp‘zon
- RATE OF ISP £ (£ OG0 2
SUBJECT : WPS DRAWINGNO.  : \'Q S ST
fTEM NO- : _ LINE NO. : e [ENT/SMOOTH
— -

S TN | DWELLTIME | STAGE OF DXAMINATION

[7)#s wewben [hsron  [Thsrorsen PENETRANT 10 MmN
DEVELOPING 15 MIN

Ouowos  [pusin [V srusione

| TEchmiques |
[+ Jorour contrast
g

LGHTMETERS/N _ : BLACK UGHT INTENSTTY  : uW/cm?

g

2
:

SARINER QAJQCINSPECTOR | TWRDPARTY | CUBNTSREP |

L Iridian Ekrya Wahanz

AGUS SUPRIYADI
DATE: OCTOBER 09 2017
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