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. JUDUL

Pengukuran Tinggi Metal, Metal Clear dan Bath.

. TUJUAN

Sebagaipanduandalampembuatanpengambilan metal cair.

. RUJUKAN
SRO-PM24-002 (ProsedurPengendalian Proses Produksi Metal Cair)

. PERALATAN
4.1. Alat-Alat:Pengukurtinggi metal,Pengukurtinggi bath, penggaris , Sapu
alumina, sapuijukdan Sekop.
4.2. AlatPengaman :Baju kerja, helmet, kacamatapengaman, masker/handuk,
sarungtangan, Sepatu pengaman.

. CARA KERJA

5.1. Pakaialatpengaman yang telahditentukan.
5.2. Periksa dan panaskanalatpengukur.

5.2.1. Pastikankondisialatukurtidakbengkokataumelengkung dan
tidaklembab.

5.2.1.1. Gantialatukur yang melengkungdengan yang baru.
5.2.1.2. Panaskanalatukur yang lembab di bagian tap pot.

5.2.2. Pastikanalatukur metal sudahdikalibrasisebelumnya
5.2.2.1. KalibrasidilakukansetiaphariSenin dan didampingi oleh

Senior Operator/Staff

5.2.3. Pastikan pin pada alatukur metal dalamkondisibaik.
5.2.3.1. Bila dalam kondisi rusak segera ganti dengan yang baru

5.2.4. Pastikantandabatasmerah pada alatukur bath dan metal clear
dalamkondisijelas.

5.3. Bawaalatukurke pot bagian Tap.
5.3.1. Pastikankeretaalatukurdalamkondisibaik.
5.3.2. Parkirkankeretaalatukur pada posisiaman.

5.4. Tekan F3 pada blue box.
5.4.1. Maksimumtiga pot berurutan.

5.5. Pengukuran metal dan bath kedalam bath.



5.6.

5.7.

5.5.1.

5.5.2.

5.5.38.

62

Pada lubangbagian tap.

5.5.1.1. Buka Pintu pot maksimal 3 pot.
5.5.1.2. Bersihkan plat dek dan skalapengukurandarikerak-
kerakkecilmenggunakansapuijuk.
5.5.1.2.1. Bersihkan alumina yang
menumpukdenganmenggunakansapualumina.
5.5.1.2.2. Lakukan blade manual
untukmembuatlubangkembali.
5.5.1.2.3. Dengan menekan tombol S-1 pada bluebox
atau push button selenoidblade tap di bagian
dak.
5.5.1.3. Pastikanskalaukur pada tutupphsterlihatjelas dan
tidakmelengkung.
5.5.1.4. Pastikankondisilubangtidaktertutupikerak alumina.
5.5.1.4.1. Bila kerak mengeras gunakan bar
pipihuntukmemecahkankerak pada
daerahpengukuran.
5.5.1.5. Jikakondisi alumina menumpuk dantidakdapatteratasi,
lakukanpengukuran pada bagiandak.
5.5.1.5.1. Manualkanposisi jack
5.5.1.5.2. Skala pengukurandibawakebagiandak. (
kembalikanskalapengukurankeposisiawal )
Masukkan alatukurdenganhati-hati.
5.5.2.1. Posisikantandamerahpengukur bath dan metal clear pada
stopper plat dek.
Pegangalatukur agar rata denganpelatdek.
5.5.3.1. Hati-hatiterhadap blade bagian tap.
5.5.3.2. Posisikan badan dalamkondisijongkok.

Pengeluaranalatukurdari pot.

5.6.1.
5.6.2.

5.6.3.

5.6.4.

Setelah + 10 detik.

Keluarkandengancepat.

5.6.2.1. Hati-hatiterhadap busbar tegaksaatakanberdiri.
5.6.2.2. Hati-hatiterhadap blade.

Lihatbatas metal dan bath dengancepat.

5.6.3.1. Posisikanbatas metal dan bath sesuaiskalaukur.
5.6.3.2. Ulangikembalipengukuranbilakurangjelas
Hati-hatiterhadappercikan bath ketikamembersihkanalatukur.

Pembacaantinggi bath, metal clear dan metal.

5.7.1.
5.7.2.

Pada skalapengukuran di tutupphsbagian tap.
Tinggi bath diukurdaribatas metal dan bath sampaibatasatas.
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5.7.3. Bila yang diukurhanyatinggi bath atau metal clear,
bisadipakaipengukurtinggi bath.

100 cm

I I e —
? I
—
S S
| S |
g pad !
karana
Gambar 5.1 Posisi alat ukur metal Gambar 5.2 Posisi alat ukur metal Gambar 5.3 Posisi alat ukur bath
dalam pot dalam pot saat ada dalam pot

karang

5.7.4. Tinggi metal diukurdaribatas metal dan bath
sampaiujungataspengukur.
5.7.4.1. Bilaselisihhasilpengukuranlebihbesar 2 cm
daripengukuransebelumnya, ukurkembali 1 kali lagi.
5.7.4.2. Dalamkondisi pot karang
5.7.4.2.1. Ukur selisih karang dan metal dari perbedaan
ketinggian dudukan penyangga alat ukur metal
terhadap permukaan plat dek dengan
penggaris.
5.7.5. Tinggi metal clear diukurdaribatas metal dan bath sampaibatas
metal dan lumpur.

5.8. Rapikan.
5.8.1. Bersihkan plat dekbagian tap dengansapuijuk.
5.8.2. Bersihkan alumina di
tiangsuperstrukturdenganmenggunakansekop.
5.8.3. Kembalikanalatpengukur dan sekopketempatnya.
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5.9. TutupPintuBagian Tap.

5.10. Catathasilpengukuran.
5.10.1. Di papantulis pada panel pot.
5.10.1.1. Tinggi metal, metal clear dan bath.
5.10.2. Di laporanoperasi dan laporankeadaan.
5.10.2.1. Bilaselisihhasilperhitungan rata-rata zona pengukuran
metal > 0.5 cm daripengukuransebelumnya,
ukurkembali pot tertentu yang
mengalamikenaikanterlalutinggi.
5.10.2.2. Pengukuranulangwajibdidampingi oleh staff.

6. REKAMAN
6.1. Laporanoperasi.
6.2. Laporankeadaan.
6.3. LaporanPengecekanalatukur Metal.

7. LAMPIRAN



