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  BAB I

PENDAHULUAN  

1.1 Latar Belakang 

Magang merupakan suatu keharusan bagi setiap mahasiswa Fakultas Vokasi 

Program Diploma IV Institut Teknologi Sepuluh Nopember dalam mencapai gelar Sarjana 

Terapan. Kegiatan magang dilaksanakan karena dapat memberikan manfaat bagi 

mahasiswa sebab kegiatan magang merupakan pengaplikasian ilmu yang telah diperoleh 

selama di bangku perkuliahan dan bagaimana penerapannya di dunia kerja. 

Melalui kegiatan magang ini diharapkan adanya suatu kecocokan materi yang telah 

dipelajari mahasiswa di bangku kuliah dengan pelaksanaan kegiatan sesungguhnya di 

dunia kerja. Di sisi lain akan diperlukan suatu kerjasama antara dunia kerja khususnya 

dalam jasa perbankan dengan lembaga pendidikan dalam meningkatkan kualitas sumber 

daya manusia. 

Magang bertujuan untuk melatih mahasiswa agar terbiasa dengan lingkungan kerja, 

sehingga dari Magang tersebut mahasiswa dilatih cara kerja yang baik dan benar. Sebelum 

mahasiswa memasuki dunia kerja, mahasiswa bisa memahami betapa sulitnya bekerja dan 

perlu banyak latihan sebelum memasuki dunia kerja dan disiplin merupakan salah satu 

kunci keberhasilan bagi mahasiswa. 

Alasan penulis memilih Magang di PT. Petrokima Gresik adalah untuk menambah 

ilmu dan pengalaman bekerja di perusahaan yang memiliki kesamaan bidang kejuruan 

dengan penulis yaitu Teknik Mesin. Memiliki pengalaman magang di perusahaan besar 

seperti PT. Petrokimia Gresik adalah suatu kebanggaan, karena tidak semua mahasiswa 

yang melaksanakan magang berkesempatan untuk merasakan magang di perusahaan besar. 

1.2 Tujuan 

Maksud dan tujuan Magang adalah untuk meningkatkan kualitas mahasiswa untuk 

bisa terampil dan mempunyai pengalaman dalam dunia kerja, terlebih untuk 

menumbuhkan karakter kerja yang tinggi dan sifat dewasa agar lebih profesional. Adapun 

tujuan yang ingin dicapai dari kegiatan magang ini: 

1. Memberikan pengalaman Magang Industri dan penyelesaian masalah pekerjaan 

yang timbul di lapangan sekaligus mengukur implementasi keilmuan dan 

keterampilan di dunia kerja 
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2. Meningkatkan wawasan dan pengetahuan baik dalam hardskill (kemampuan teknis) 

maupun softskill (kemampuan beradaptasi, bekerja sama dalam tim, dan 

berkomunikasi dengan orang lain dalam lingkungan kerja). 

3. Membandingkan dan mengaplikasikan teori yang telah didapat di bangku 

perkuliahan dengan penerapannya di dunia kerja, serta hubungannya dengan 

teknologi yang sedang berkembang. 

4. Sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan studi Magang Industri pada 

Departemen Teknik Mesin Industri, Fakultas Vokasi, Institut Teknologi Sepuluh 

Nopember, Surabaya. 

1.3 Manfaat 

Adapun manfaat yang akan di dapat oleh Mahasiswa yang melaksanakan Magang 

adalah sebagai berikut: 

1. Mahasiswa terbiasa mempunyai sikap disiplin, tanggung jawab dan kreatif terhadap 

apa yang dikerjakan. 

2. Mahasiswa mampu mempunyai alternatif pemecahan masalah sesuai dengan 

program studi yang dipilihnya secara luas mendalam. 

3. Meningkatkan dan memahami manfaat pengembangan pelajaran yang didapat dari 

kampus serta menerapkan dalam dunia kerja sebagai perbandingan teori dan 

aplikasinya. 
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 BAB II

PROFIL PERUSAHAAN  

2.1 Gambaran Umum PT Petrokimia Gresik  

 

Gambar 2. 1 PT Petrokimia Gresik 

(Sumber: PT Petrokimia Gresik) 

PT. Petrokimia Gresik merupakan produsen pupuk terlengkap di Indonesia yang 

memproduksi berbagai macam pupuk dan bahan kimia untuk solusi agroindustri. 

Perusahaan ini memiliki alamat kantor pusat di jalan Jenderal Ahmad Yani, Gresik 61119.  

Latar belakang pendirian perusahaan berdasarkan kondisi alam Indonesia. Negara 

Indonesia merupakan negara agraris dan memiliki sumber daya alam yang saat melimpah. 

Sehingga Presiden Soeharto memiliki keinginan agar Indonesia dapat menjadi Negara 

Swasembada Pangan. Untuk mewujudkan hal tersebut, maka perlu dibangun pabrik pupuk 

di Jawa Timur sebab provinsi ini merupakan lumbung pada Negara Indonesia. Pabrik 

pupuk inilah yang kini dinamakan PT. Petrokimia Gresik. 

PT Petrokimia Gresik merupakan pabrik pupuk terlengkap di Indonesia, yang pada 

awal berdirinya disebut Proyek Petrokimia Surabaya. Kontrak pembangunannya 

ditandatangani pada tanggal 10 Agustus 1964, dan mulai berlaku pada tanggal 8 Desember 

1964. Proyek ini diresmikan oleh Presiden Republik Indonesia, HM. Soeharto pada tanggal 

10 Juli 1972, yang kemudian tanggal tersebut ditetapkan sebagai hari jadi PT Petrokimia 

Gresik. 

PT Petrokimia Gresik saat ini menempati areal lebih dari 450 hektar di Kabupaten 

Gresik, Jawa Timur. Total produksi saat ini mencapai 8,9 juta ton/tahun, terdiri dari produk 
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pupuk sebesar 5 (lima) juta ton/tahun, dan produk non pupuk sebanyak 3,9 juta ton/tahun. 

Anak perusahaan PT Pupuk Indonesia (Persero) ini bertransformasi menuju perusahaan 

solusi agroindustri untuk mendukung tercapainya program ketahanan pangan nasional, dan 

kemajuan dunia pertanian. 

Struktur pemegang saham PT Petrokimia Gresik adalah PT Pupuk Indonesia 

(Persero) yang memiliki 2.393.033 lembar saham atau senilai Rp2.393.033.000.000 

(99,9975%) dan Yayasan Petrokimia Gresik yang memiliki 60 lembar saham atau senilai 

Rp60.000.000 (0,0025%) 

2.1.1 Arti Logo  

 

Gambar 2. 2 Logo PT Petrokimia Gresik 

(Sumber: PT Petrokimia Gresik) 

Logo PT Petrokimia Gresik mempunyai tiga unsur utama yaitu :  

1. Kerbau dengan warna kuning emas yang mempunyai arti :  

a. Penghomatan terhadap daerah tempat perusahaan berada yaitu 

Kecamatan Kebomas.  

b. Sifat positif kerbau yaitu dikenalsuka bekerja, ulet dan loyal. c. 

Warna kuning emas melambangkan keagungan.  

2. Daun Hijau berujung lima yang mempunyai arti :  

a. Daun hijau melamabangkan kesuburan dan kesejahteraan.  

b. Lima melambangkan kelima sila pancasila.  

3. Tulisan PG berwarna putih yang mempunyai arti :  

a. PG kepanjangan dari Petrokimia Gresik.  

b. Warna putih melambangkan kesucian.  

Arti keseluruhan dari Logo Perusahaan adalah : ñDengan hati yang 

bersih dan suci berdasarkan sila kelima Pancasila, 12 Petrokimia Gresik 
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berusaha mencapai masyarakat yang adil dan makmur menuju keagungan 

bangsaò. 

2.2 Visi dan Misi Perusahaan 

2.2.1 Visi 

PT Petrokimia Gresik bertekad untuk menjadi produsen pupuk dan produk 

kimia lainnya yang berdaya saing tinggi dan produknya paling diminati konsumen 

2.2.2 Misi  

1. Mendukung penyedian pupuk nasional untuk tercapainya program 

swasembada.  

2. Meningkatkan hasil usaha untuk menunjang kelancaran kegiatan 

operasional dan pengembangan usaha.  

3. Mengembangkan potensi usaha untuk pemenuhan industri kimia 

nasional dan berperan aktif dalam community development. 

2.3 Budaya Perusahaan 

 

Gambar 2. 3 Logo AKHLAK BUMN  

(Sumber: PT Petrokimia Gresik) 

AKHLAK menjadi budaya perusahaan berdasarkan terbitnya Surat Edaran 

Kementerian BUMN Nomor: SE-7/MBU/07/2020 tanggal 1 Juli 2020 tentang nilai-nilai 

utama (core values) SDM BUMN. Tata nilai budaya tersebut yakni: 

1. Amanah, Memegang teguh kepercayaan yang diberikan. 

Panduan perilaku: 

a. Memenuhi janji dan komitmen 

b. Bertanggung jawab atas tugas, keputusan, dan tindakan yang dilakukan 

c. Berpegang teguh kepada nilai moral dan etika 

2. Kompeten, Terus belajar dan mengembangkan kapabilitas. 

Panduan perilaku: 
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a. Meningkatkan kompetensi diri untuk menjawab tantangan yang selalu 

berubah 

b.  Membantu orang lain belajar 

c. Menyelesaikan tugas dengan kualitas terbaik 

3. Harmonis, Saling peduli dan menghargai perbedaan. 

Panduan perilaku: 

a. Menghargai setiap orang apapun latar belakangnya 

b. Suka menolong orang lain 

c. Membangun lingkungan kerja yang kondusif 

4. Loyal, Berdedikasi dan mengutamakan kepentingan Bangsa dan Negara. 

Panduan perilaku: 

a. Menjaga nama baik sesama karyawan, pimpinan, BUMN dan Megara 

b. Rela berkorban untuk mencapai tujuan yang lebih besar 

c. Patuh kepada pimpinan sepanjang tidak bertentangan dengan hukum dan 

etika 

5. Adaptif, Terus berinovasi dan antusias dalam menggerakan ataupun menghadapi 

perubahan. 

Panduan perilaku: 

a. Cepat menyesuaikan diri untuk menjadi lebih baik 

b. Terus-menerus melakukan perbaikan mengikuti perkembangan teknologi 

c. Bertindak proaktif 

6. Kolaboratif, Membangun kerjasama yang sinergis. 

Panduan perilaku: 

a. Memberi kesempatan kepada berbagai pihak untuk berkontribusi 

b. Terbuka dalam bekerja sama untuk menghasilkan nilai tambah 

c. Menggerakan pemanfaatan berbagai sumber daya untuk tujuan bersama 

2.4 Struktur Organisasi 

Struktur organisasi PT Petrokimia Gresik secara keseluruhan merupakan struktur 

organisasi berbentuk fungsional karena pengelompokkan kerja dilakukan berdasarkan 

fungsinya sehingga setiap pekerjaan yang memiliki keterampilan atau tugas yang sama 

berada dalam satu unit kerja seperti ditunjukkan ditunjukkan pada Gambar 2.4. 
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Gambar 2. 4 Struktur Organisasi PT Petrokimia Gresik 

(Sumber: PT Petrokimia Gresik) 

 PT Petrokimia Gresik memiliki satu Direktur Utama yang dibantu oleh empat 

Dewan Direksi dimana setiap direktur bertanggung jawab kepada Direktur Utama. 

Pelaksanaan kerja para Dewan Direksi dibantu oleh suatu manajemen, dimana setiap 

manajemen dikepalai oleh seorang General Manajer. 

2.5 Departemen di PT Petrokimia Gresik 

Terdapat beberapa departemen yang bertugas untuk mengelola seluruh proses 

produksi pupuk PT Petrokimia Gresik, antara lain : 

2.5.1 Kompartemen Pabrik I  

Pada kompartemen Pabrik I bertugas untuk mengelola seluruh proses kerja 

dari peralatan-peralatan penunjang pabrik dalam proses produksi pupuknya.  

a. Departemen Pemeliharaan I  

¶ Mekanik I  

¶ Bagian bengkel I  

¶ Listrik I  

¶ Instrumen I  
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¶ Candal Pemeliharaan I  

¶ TA dan Realititas  

b. Departemen Produksi IA  

¶ Candal Produksi I  

¶ Amoniak IA  

¶ Urea IA 

¶ ZA I/III  

¶ Utilitas I  

¶ Pengantongan IA & Produk samping 

2.5.2 Kompartemen Pabrik II  

Pada kompartemen pabrik II bertugas untuk mengelola seluruh proses kerja 

dari proses produksi pupuk maupun bahan bakunya. 

a. Departemen Pemeliharaan II  

¶ Mekanik IIA 

¶ Mekanik IIB 

¶ Bengkel IIA  

¶ Bengkel IIB  

¶ Listrik II  

¶ Instrumen II  

¶ Candal Pemeliharaan IIA  

¶ Candal Pemeliharaan IIB  

¶ TA  

¶ Reliability  

b. Departemen Produksi IIA  

¶ Candal produksi IIA  

¶ NPK Phonska I  

¶ NPK Phonska II/III 

¶ Pupuk Fosfat I  

¶ Pengantongan II  
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2.5.3 Kompartemen Pabrik III  

Pada kompartemen Pabrik III bertugas untuk mengelola seluruh proses kerja 

dari proses produksi listrik atau utilitas untuk keperluan pabrik III.  

a. Departemen Pemeliharaan III  

¶ Mekanik IIIA  

¶ Mekanik IIIB  

¶ Bengkel III  

¶ Listrik III  

¶ Instrumen III  

¶ Candal Pemeliharaan IIIA  

¶ Candal Pemeliharaan IIIB  

¶ Reliability  

¶ TA  

b. Departemen Produksi III A  

¶ Candal produksi III  

¶ Bagian SU / SA / ET 18 

¶ Bagian PA  

¶ Bagian CR / ALF3  

¶ Bagian ZA2 

2.6 Unit Produksi 

PT. Petrokimia Gresik memiliki tiga unit produksi. Ketiga unit tersebut diantaranya 

:  

1. Unit Produksi I (Unit Pupuk Nitrogen) Yang terdiri dari:  

a. Pabrik Ammonia Dengan kapasitas 400.000 ton / tahun  

b. Pabrik Pupuk ZA Pabrik pupuk ZA dengan kapasitas 650.000 ton/tahun 

dengan perincian kapasitas sebagai berikut :  

1) Pabrik Pupuk ZA I (1972)  

Kapasitas produksi sebesar 200.000 ton/tahun. Bahan baku berupa aam 

sulfat dan ammonia.  

2) Pabrik Pupuk ZA II (1984) 
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Kapasitas produksi sebesar 250.000 ton/tahun. Bahan baku berupa 

gypsum dan ammonia dimana gypsum diperoleh dari hail samping 

pembuatan asam fosfat secara operasional mauk unit produk III. 

3) Pabrik Pupuk ZA III 

Kapaitas produksi sebesar 200.000 ton/tahun. Bahan baku berupa asam 

sulfat dan ammonia. 

c. Pabrik Pupuk Urea (1994) 

Kapasitas produksi sebesar 450.000 ton/tahun. Bahan baku berupa CO2 dan 

ammonia. Selain pabrik Ammonium, pabrik ZA dan pabrik pupuk urea 

terdapat produk samping antara lain :  

1) CO2 cair dengan kapasitas sebesar 10.000 ton/tahun.  

2) CO2 padat (dry ice) dengan kapasitas 4.000 ton/tahun.  

3) Nitrogen (gas) dengan kapasitas sebesar 500.000 ton/tahun  

4) Nitrogen (cair) dengan kapasitas sebasar 1 ton/jam  

5) Oksigen (gas) dengan kapasitas sebesar 600.000 ton/tahun.  

6) Oksigen (cair) dengan kapasitas sebesar 0,9 ton/jam 

2. Unit Produksi II (Unit Pupuk Phospat) Yang terdiri dari :  

a. Pabrik Pupuk Fosfat I (1979) Dengan kapasitas 500.000 ton/tahun. Produk 

berupa TSP. 

b. Pabrik Pupuk Fosfat II (1983) Dengan kapasitas 500.000 ton/tahun. 

Produksi berupa pupuk TSP sejak januari 1995 diubah menjadi SP-36. 

c. Pabrik Pupuk Majemuk (2000) Kapasitas produksi sebesar 300.000 ton / 

tahun. Produksi berupa pupuk Phonska. 

3. Unit Produksi III (Unit Asam Fosfat) Yang terdiri dari :  

a. Pabrik Pupuk Fosfat (100% P2O5) 

Dengan kapasitas 171.450 ton/tahun. Produksi berupa pupuk TSP-36. 

b. Pabrik Asam Sulfat 

Dengan kapasitas 510.000 ton/tahun. Produksi berupa bahan baku asam 

fosfat, ZA dan SP-36.  

c. Pabrik Cement Retarder 

Kapasitas produksi sebesar 400.000 ton/tahun. Produksi berupa bahan baku 

pengatur kekerasan untuk industri semen. 

d. Pabrik Alum Fluorida (AlF3) 
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Kapasitas produksi sebesar 12.600 ton/tahun. Produksi berupa bahan baku 

penurunan titik lebur pada industri peleburan Aluminium.  

Secara garis besar unit ï unit produksi di komplek Petrokimia Gresik adalah 

sebagai berikut : 

1. Amoniak : 445.000 ton/tahun 

2. Urea : 462.000 ton/tahun  

3. Amonium sulfat I/III : 200.000 ton/tahun  

4. PF-I/RFO : 500.000 ton/tahun  

5. PF-II : 500.000 ton/tahun  

6. Phonska : 300.000 ton/tahun  

7. NPK Kebomas : 300.000 ton/tahun  

8. Asam Phosphate : 172.450 ton/tahun  

9. Alumunium Flourida : 12.600 ton/tahun  

10. Cement Retarder : 478.000 ton/tahun  

11. Amonium Sulfat ïII : 250.000 ton/tahun  

12. Kalium Sulfat : 10.000 ton/tahun 

2.7 Produk Produk PT Petrokimia Gresik 

2.7.1 Produk Pupuk 
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Gambar 2. 5 Produk Pupuk PT Petrokimia Gresik 

2.7.2 Produk Non Pupuk 

 

Gambar 2. 6 Produk Non Pupuk 

2.8 Lingkup Kerja  

Kawasan Industri PT Petrokimia Gresik menempati wilayah seluas 450 Ha. Daerah 

yang ditempati oleh industri ini meliputi daerah sebagai berikut :  

a. Kecamatan Gresik, yang meliputi Desa Ngipik, Karangturi, Sukorame, dan 

Tlogopojok. 
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b. Kecamatan Kebomas yang meliputi Desa Kebomas, Tlogo patut, dan Randu 

Agung. 

c. Kecamatan Manyar yang meliputi Desa Roomo, Meduran, Pojok Pesisir dan 

Tepen. 

Dipilihnya Gresik sebagai lokasi pendirian pabrik pupuk merupakan hasil studi 

kelayakan pada tahun 1962 oleh Badan Persiapan Proyek-Proyek Industri (BP3I), dibawah 

Departemen Perindustrian Dasar dan Pertambangan. Pemilihan lokasi kawasan ini 

berdasarkan atas pertimbangan keuntungan teknis dan ekonomis yang optimal yaitu : 

1. Tersedianya lahan yang produktif (belum dimanfaatkan secara optimal). 

2. Tersedianya sumber air dari aliran Sungai Brantas dan Bengawan Solo. 

3. Dekat dengan daerah konsumen pupuk terbesar yaitu daerah pertanian dan 

perkebunan tebu. 

4. Dekat dengan pelabuhan sehingga memudahkan untuk pengangkutan peralatan 

pabrik selama masa konstruksi, pengadaan bahan baku, maupun distribusi hasil 

produksi melalui angkutan laut. 

PT. Petrokimia Gresik memiliki dua kantor diantaranya sebagai berikut : 

a. Kantor Pusat PT Petrokimia Gresik terletak di Jalan Ahmad Yani, Gresik 

61119. 

b. Kantor Perwakilan PT Petrokimia Gresik terletak di Jalan Tanah Abang III No. 

16 Jakarta Pusat 10160 

 

Gambar 2. 7 Lokasi Pabrik PT. Petrokima Gresik 
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(Halaman Ini Sengaja Dikosongkan)  
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 BAB III

PELAKSANAAN MAGANG  

3.1 Pelaksanaan dan Ketentuan Magang Industri 

3.1.1 Waktu dan Tempat Pelaksanaan 

Magang Industri dilakukan pada waktu dan tempat sebagai berikut: 

Waktu  : 1 Mei 2022 ï 30 Juni 2022 

Tempat : Departemen Pemeliharaan II, PT. Petrokimia  Gresik, Jalan 

Ahmad Yani 102, Gresik, Jawa Timur, Indonesia 

3.1.2 Ketentuan Pelaksanaan Magang Industri 

Pelaksanaan Magang Industri di PT. Petrokimia Gresik dilakukan dengan 

sistem hybrid yaitu peserta melakukan pertemuan melalui platform online selama 1 

bulan pertama disertai dengan kunjungan ke tempat magang selama 1 bulan 

berikutnya. Dalam kondisi pandemi ini, praktikan harus mematuhi protokol 

kesehatan yang ketat. Selain itu peserta magang wajib menaati peraturan dan Safety 

Induction yang telah ditentukan oleh PT. Petrokimia Gresik. 

3.2 Jadwal dan Kegiatan Magang 

Tabel 3. 1 Jadwal dan Kegiatan Magang  

No Tanggal Waktu Kegiatan Keterangan 

1 

Selasa, 

10 Mei 

2022 

07.00-

11.00 

Program Induksi 

Prakerin Mei 

2022 

Perkenalan Perusahaan, 

Pembentukan dan pengenalan 

kelompok, pre test 

2 

Rabu, 

11 Mei 

2022 

07.00-

11.00 

Program Induksi 

Prakerin Mei 

2022 

Pengenalan K3, Product 

Knowledge, dan Gratifikasi 

3 

Kamis, 

12 Mei 

2022 

07.00-

11.00 

Program Induksi 

Prakerin Mei 

2022 

Pengenalan Sistem manajemen 

pengamanan dan pengelolaan 

sumber daya manusia 

4 

Jumôat 

13 Mei 

2022 

07.00-

11.00 

Program Induksi 

Prakerin Mei 

2022 

Post test, Pengenalan Website 

enterprise university 

5 

Senin, 

16 Mei 

2022 

08.00-

10.00 

Pengerjaan 

Course 

Enterprise 

University 

Mempelajari Pengertian Kavitasi, 

Penyebab dan Cara Mencegahnya & 

Mempelajari Mesin Konversi Energi 
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6 

Selasa, 

17 Mei 

2022 

08.00-

10.00 

Pengerjaan 

Course 

Enterprise 

University 

Mempelajari Maintenance ï 

Preventive, Predictive, Proactive, 

Corrective & Mempelajari 

Pemeliharaan Belt Conveyor 

7 

Rabu, 

18 Mei 

2022 

08.00-

10.00 

Pengerjaan 

Course 

Enterprise 

University 

Mempelajari Reliability Centered 

Maintenance (RCM) & Mempelajari 

Peraturan Umum K3 

8 

Kamis, 

19 Mei 

2022 

08.00-

10.00 

Pengerjaan 

Course 

Enterprise 

University 

Mempelajari Pre-Shutdown, 

Shutdown, Post-Shutdown & 

mempelajari perbaikan pompa 

sentrifugal single stage 

9 

Jumôat 

20 Mei 

2022 

07.00-

11.00 

Webinar 

Prakerin PT 

Petrokimia 

Gresik 

Webinar "Pelatihan teknis 

penyusunan berkas pengajuan 

lamaran pekerjaan dan optimalisasi 

media sosial dalam menghadapi 

tantangan dunia kerja". 

10 

Senin, 

23 Mei 

2022 

07.00-

11.00 

Webinar 

Prakerin PT 

Petrokimia 

Gresik 

Webinar "Workshop Improvisasi 

Perencanaan Karir Berdasarkan 

Value Perusahaan" 

11 

Selasa, 

24 Mei 

2022 

08.00-

11.00 

Pengerjaan 

Course 

Enterprise 

University 

Mempelajari Mengenai Alignment 

& Mempelajari Analisa Performa 

Water Feed Pump 

12 

Rabu, 

25 Mei 

2022 

08.00-

11.00 

Pengerjaan 

Course 

Enterprise 

University 

Mempelajari dan Mengenali 

Perencanaan dan Pengendalian IIA 

pada Bag. Pemeliharaan II & 

Mempelajari non Destructional 

testing 

13 

Kamis, 

26 Mei 

2022 

08.00-

11.00 

Pengerjaan 

Course 

Enterprise 

Mempelajari dan Mengenali 

Perencanaan dan Pengendalian IIB 

pada Bag. Pemeliharaan II & 
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University Mempelajari Pemeliharaan Bucket 

Elevator 

14 

Jum,at 

27 Mei 

2022 

07.00-

11.00 

Webinar 

Prakerin PT 

Petrokimia 

Gresik 

Webinar " Pelatihan Wawancara Kerja 

Guna Mempersiapkan Diri Memasuki 

Dunia Kerja ". 

15 

Senin, 

30 Mei 

2022 

08.00-

10.00 

Pengerjaan 

Course 

Enterprise 

University 

Mempelajari etika bisnis & Analisis 

Kegagalan dengan Metode (RCA) 

16 

Selasa, 

31 Mei 

2022 

08.00-

10.00 

Pengerjaan 

Course 

Enterprise 

University 

Mempelajari aplikasi rubber lining 

& mempelajari P3K di tempat kerja 

17 

Rabu, 1 

Juni 

2022 

- - Libur Hari Kelahiran Pancasila 

18 

Kamis, 2 

Juni 

2022 

- - - 

19 

Jumat, 3 

Juni 

2022 

- - - 

20 

Senin, 6 

Juni 

2022 

08.00-

10.00 

Mengurus 

administrasi 

Pengumpulan berkas dan foto akses 

masuk, kartu identitas kerja praktik 

(KIKP) 

21 

Selasa, 7 

Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Safety induksi 

dan masuk 

perdana 

Pengambilan APD, induksi safety 

dasar, dan masuk pabrik 

22 

Rabu, 8 

Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Pengenalan 

lingkungan pabrik 

Melihat komponen heat exchanger 02 E 

301 dan 02 E 302 (pemanas ammonia 

dan pendingin udara dengan amonia) 

23 Kamis, 9 08.00- Pengenalan Melihat proses penggantian riding gear 
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Juni 

2022 

16.00 lingkungan pabrik pada rotary granulator 

Melihat alur produksi SP36 pada pabrik 

PF II 

24 

Jumat, 10 

Juni 

2022 

08.00-

11.00 

Diskusi kasus dan 

tema laporan 

Membahas tema untuk laporan magang 

industri bersama pembimbing 

 

25 

 

Senin, 13 

Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Mengerjakan 

tugas Enterprise 

University 

Mengerjakan tugas on job training 

proses NPK di website enterprise 

university 

26 

Selasa, 

14 Juni 

2022 

- - Izin pelaksanaan UAS offline 

27 

Rabu, 15 

Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Perbaikan rotary 

drum granulator 

melakukan perbaikan pada plat 

penghubung riding gear dan shell rotary 

drum granulator 

28 

Kamis, 

16 Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Pengecekan 

Gearbox dan Fan 

C-302 

Melakukan pengecekan pelumasan 

pada gearbox rotary dryer, serta 

pemotongan volute chamber Fan C-302 

pada pabrik PF II 

29 

Jumat, 17 

Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Pengecekan dan 

perbaikan Fan C-

302 

Melakukan Pengecekan nozzle sprayer 

Fan C-302, dan melihat proses 

pengelasan plat pada volute chamber 

Fan c-302 

30 

Senin, 20 

Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Diskusi dengan 

pembimbing 

Membahas terkait penentuan tema pada 

laporan dan melanjutkan tugas on job 

training proses NPK di website 

enterprise university 

31 

Selasa 21 

Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Pengecekan Fan 

C-306B 

Mempelajari fungsi dan cara kerja Fan 

C-306B 

32 

Rabu, 22 

Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Pencarian studi 

literatur 

Pencarian studi literatur terkait 

perhitungan performa Fan 

33 

Kamis, 

23 Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Pengambilan data 

Primer dan 

Sekunder 

Pengambilan data spesifikasi dan 

perfroma pada Fan C-306B 
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34 

Jumat, 24 

Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Diskusi dengan 

pembimbing 

Melakukan perhitungan terkait 

performa Fan C-306B 

 

35 

 

Senin, 27 

Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Mengunjungi 

CCR Phonska 2 

Melakukan Pemantauan Performa Fan 

C-302B melalui ruang CCR serta 

melakukan wawancara terkait kerja Fan 

C-306 

36 

Selasa, 

28 Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Instalasi Fan C-

302 

Melihat dan Membantu Proses Instalasi 

Impeller, Volute Chamber pads Fan C-

306 dan Melakukan Penyusunan 

Laporan 

37 

Rabu, 29 

Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Pengerjaan 

Laporan dan 

Diskusi dengan 

Pembimbing 

Melakukan Perhitungan dan pembuatan 

desain Impeller Fan C-306B dan 

Melakukan Penyususnan Laporan 

38 

Kamis, 

30 Juni 

2022 

08.00-

16.00 

Pengerjaan 

Laporan dan 

Diskusi dengan 

Pembimbing 

Melakukan Perhitungan dan pembuatan 

desain Impeller Fan C-306B dan 

Melakukan Penyusunan Laporan 

Magang Industri 

 

3.3 Metodologi Penyelesaian Tugas Khusus 

3.3.1 Survei Lapangan 

Survei Lapangan dilakukan di lingkungan Pabrik II untuk menemukan 

permasalahan dan bisa dilanjutkan sebagai topik tugas khusus. 

3.3.2 Studi Literatur  

Studi literature dilakukan untuk mencari dan mempelajari referensi-referensi 

yang berkaitan dengan permasalahan yang diapat digunakan untuk menunjang dasar 

teori perencanaan agar permasalahan dapat diselesaikan secara ilmiah. 

3.3.3 Pengambilan Data 

Setelah dilakukan Studi Literatur maka dapat diketahui data parameter apa 

saja yang dibutuhkan untuk melakukan perencanaan desain impeller pada Fan 

sentrifugal. Beberapa parameter yang telah ditentukan antara lain 
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1. Flow Air 

2. Density  inlet 

3. Rpm 

4. Temperatur Inlet 

5. Pressure Inlet 

6. Pressure Outlet 

7. Differential Static Pressure 

8. Daya Motor 

3.3.4 Pengolahan Data 

Setelah data didapatkan maka pengolahan data dapat dilakukan. Pengolahan 

data dilakukan untuk menghitung performa Fan sentrifugal, dan perhitungan desain 

impeller Fan sentrifugal. 

3.3.5 Menentukan Rekomendasi Desain Impeller 

Setelah didapatkan perhitungan impeller desain impeller maka desain 

impeller blower sentrifugal dapat dilakukan. 
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 BAB IV

HASIL MAGANG  

4.1 Tinjauan Pustaka 

4.1.1 Proses Produksi Unit Phonska II  

Pupuk Phonska diproduksi melalui beberapa tahapan. Berikut adalah 

tahapan dalam proses produksi pupuk Phonska. 

 

Gambar 4. 1 Diagram Alir Tahapan Produksi Pupuk Phonska 

(Sumber: PT Petrokimia Gresik) 

 

Gambar 4. 2 Diagram Alir Proses Produksi Pupuk Phonska 

(Sumber: PT Petrokimia Gresik) 
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4.1.1.1 Tahap Pencampuran dan Reaksi 

Proses produksi pupuk pada unit Pabrik Phonska menggabungkan 

antara proses pencampuran (mixing) dengan proses kimia (chemical 

reaction). Pembuatan pupuk Phonska menggunakan tiga jenis bahan baku , 

yaitu bahan baku padat (ZA, Urea, dan KCL), bahan baku cair (Asam 

Fosfat, Ammonia, dan Asam Sulfat), dan bahan baku penunjang (filler, 

dolomite, pigment powder, dan coating oil). Bahan baku cair direaksikan 

dalam Pre- neutralizer (R-303) yang berupa Reaktor Alir Tangki 

Berpengaduk (CSTR). Suhu Slurry dari Pre-neutralizer berkisar antara 110 

- 120
o
C dengan kadar air dalam Slurry antara 8 - 17%. Reaksi netralisasi ini 

dilakukan dengan mereaksikan masing-masing PA dan SA dengan Amonia, 

reaksi ini bersifat eksotermis. Keluaran dari Pre-neutralizer Tank berupa 

Ammonium Sulfat, Monoamonium Sulfat (MAP), dan sedikit Diamonium 

Fosfat (DAP), sedangkan Amonia yang tidak bereaksi akan berubah 

menjadi gas yang kemudian dikirim ke Scrubbing unit. 

4.1.1.2 Tahap Granulasi 

Slurry yang terbentuk kemudian dipompakan ke dalam Granulator 

(M-361) menggunakan Pompa jenis sentrifugal. Di dalam Granulator terjadi 

proses granulasi. Granulasi adalah proses pembentukan butiran- butiran 

granul Pupuk Phonska. Amonia ditambahkan di dasar Granulator melalui 

Sparger yang terletak di tengah poros Granulator. Penambahan Amonia 

bertujuan agar terbentuk padatan Diammonium Fosfat (DAP) oleh reaksi 

antara Amonia dengan Monoamonium Fosfat (MAP). Mol rasio N/P dijaga  

dalam  kisaran  1,4ï1,6. Suhu di dalam Granulator berkisar antara 85 ï 

90 . 

Selain umpan dari Pre-neutralizer Tank (R-303) ditambahkan pula 

bahan- bahan padat dan bahan-bahan recycle dari proses screen, polishing 

screen, dan oversize crushing mill. Recycle rasio berada pada rentang 2 ï 4, 

tergantung pada jumlah produk yang dihasilkan. Recycle material berasal 

dari produk yang berbentuk butiran halus, produk oversize, produk 

undersize, dan sebagian produk onsize untuk menjaga kondisi pembutiran. 

Padatan keluar dari Granulator dengan kandungan kadar air normal 

sekitar 4-5% dan diumpankan secara gravitasi ke dalam Dryer untuk 
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memperoleh kadar air yang diinginkan yaitu 1-1,5%. Kandungan air dalam 

Granulator harus diperhatikan, karena kandungan air yang terlalu tinggi 

dapat menyebabkan granul yang dihasilkan menjadi basah lengket, dan 

ukurannya besar-besar. Selain itu juga dapat lebih mudah terbentuk scalling 

pada dinding Granulator. 

4.1.1.3 Tahap Pengeringan 

Dryer (M-362) memiliki fungsi  untuk  mengeringkan  padatan 

(granul) yang keluar dari Granulator. Dryer yang digunakan berupa Rotary 

dryer, proses pengeringan bertujuan untuk mengurangi kadar airdalam 

padatan menjadi 1,5%. Dimana pengeringan dilakukan dengan 

menggunakan udara panas yang dikontakkan secara langsung terhadap 

padatan dengan aliran searah (Co-current). Udara panas berasal dari 

Furnace (B-301) dengan menggunakan bahan bakar Gas alam atau Solar. 

Udara yang keluar dari Dryer mengandung Amonia, debu, dan air kemudian 

dimasukkan ke Cyclone (D-322). Hal  ini  bertujuan  untuk memisahkan 

partikel-partikel padatan yang terbawa oleh udara. Kemudian partikel 

padatan akan digunakan kembali pada proses granulasi dengan mengunakan 

Conveyor (M-304). 

Udara panas yang membawa gas akan menuju pada Scrubbing unit 

untuk proses absorbsi Amonia dan debu-debu yang tersisa. Selanjutnya 

butiran produk yang keluar dari Dryer menuju ke Screening unit. 

4.1.1.4 Tahap Screening 

Produk dari Dryer (M-362) masuk melalui Screen feeder menuju 4 

buah Screen (F-301 A/B/C/D) yang memilki jenis Double  deck,  dengan  

ukuran  screen -4+10 mesh. Produk dengan butiran besar dan lembut akan 

terpisah dari produk yang memenuhi syarat. 

Produk oversize yang telah dipisahkan dijatuhkan secara gravitasi ke 

dalam Crushing mill yang berupa Double chain mill. Terdapat Diverter  

untuk  mengganti jalur penyaring dan Crusher secara bergantian jika akan 

dilakukan perbaikan atau terjadi masalah dalam pengoperasiannya. Produk 

undersize dari proses Screen dan dari Crushing mill jatuh secara gravitasi ke 
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dalam Recycle  drag conveyor. Sebagian produk onsize akan dikembalikan 

ke Recycle drag conveyor melalui Hopper dan Recycle regulator conveyor. 

Dan sebagian produk onsize akan diumpankan ke Cooler drum untuk 

didinginkan. 

4.1.1.5 Tahap Pendinginan 

Produk yang dihasilkan memiliki sifat higroskopis sehingga jika 

setelah dikemas suhu produk masih dalam keadaan panas, produk akan 

menyerap air dan granul-granul produk akan menjadi menggumpal. Untuk 

mencegah hal tersebut, maka dibutuhkan proses pendinginan pada Cooler 

(02-M-363) untuk menurunkan suhu pada granul. Pada tahap ini, granul 

yang awalnya bersuhu sekitar 90 - 95 C didinginkan menjadi 50 - 60 C. 

Udara dingin sebelum digunakan diturunkan suhunya terlebih dahulu 

melalui pertukaran panas antara udara luar yang dihisap Blower (12-C-306) 

dengan Amonia. Cooler (02-M-363) juga dilengkapi oleh Air chiller (12-E-

302) yang digunakan untuk menangkap air pada udara pendingin, sehingga 

mencegah granul menyerap air dari udara pendingin. Partikel yang terbawa 

oleh udara pendingin selanjutnya akan dipisahkan di dalam Cyclone (02-D-

324) dan dikembalikan ke Recycle drag conveyor (02-M-304) untuk 

diproses kembali di dalam Granulator. Untuk meningkatkan efisiensi energi, 

sebagian dari udara hangat yang sudah bersih dari Cyclone dimasukkan ke 

dalam Dryer drum (M- 362). 

4.1.1.6 Tahap Pemisahan 

Produk dengan ukuran onsize yang keluar dari Cooler (02-M-363) 

diumpankan ke dalam Polishing screen (12-F-302) untuk memisahkankan 

butiran halus (undersize). Polishing screen (12-F-302) berjenis Single deck 

yang berarti hanya terdiri dari satu Screen dengan ukuran mesh 10. Butiran 

yang lolos dari Polishing screen selanjutnya akan digabungkan dengan 

aliran recycle di Recycle drag conveyor (02-M-304). Selanjutnya, produk 

onsize akan dialirkan melalui Bucket elevator menuju Coater drum (02-M-

364) untuk pelapisan produk. 

4.1.1.7 Tahap Coating 

Produk onsize yang sudah sesuai spesifikasi dari Polishing screen 

(12-F- 302), kemudian diangkat menggunakan Bucket elevator menuju ke 
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Coater tipe Rotary drum. Di dalam Coater, produk akan diwarnai dan 

dilapisi oleh coating powder, pigmen, dan coating oil agent. Pelapisan 

diperlukan mengingat sifat produk yang higroskopis. Coating powder 

diinjeksikan dengan Screw feeder yang dilegkapi dengan pengaturkecepatan 

putar (speed variator), sedangkan coating oil diinjeksikan dengan Pompa 

(12-P-317) yang diatur dosisnya. 

4.1.1.8 Proses Dedusting Pada Scrubber 

Pabrik Phonska II dilengkapi dengan sistem Scrubbing dan peralatan 

Dedusting dengan tujuan membersihkan gas buang dan menangkap 

partikulat untuk di daur ulang. Gas kemudian dilepaskan ke udara dengan 

kandungan ± 200 ppm NH3. Sistem Scrubbing ini terdiri dari3 tahap: 

a. Tahap Pencucian Pertama 

Pencucian tahap pertama menggunakan alat yang dinamakan 

Granulator pre scrubber (12-D-311) yang berfungsi untuk menyerap 

gas (NH3, F, dan debu) yang mengalir dari Granulator (02-M-361) 

dan Reaktor Pre-Neutralizer (12-R-303). Larutan penyerap 

(Scrubber liquor) menggunakan H3PO4. Granulator pre scrubber 

terdiri dari Ventury scrubber dan Cyclone tower. Alat ini dilengkapi 

sprayer pada ducting sebelum memasuki Scrubber dengan tujuan 

untuk menjaga dusting tetap bersih, pencucian awal, dan membasahi 

gas untuk mencapai kondisi jenuh. Sisi dasar Cyclone tower 

merupakan tangki penampung larutan dan larutan disirkulasikan 

menggunakan Pompa (02-P-312 A/B). Asam Fosfat yang 

diumpankan ke tahapan pencucian pertama ini akan bereaksi dengan 

Amoniak yang lepas dari Granulator dan Reaktor. 

b. Tahap Pencucian Kedua 

Pencucian tahap kedua menggunakan Ventury scrubber dan 

Cyclone tower. Larutan penyerap mengunakan larutan scrubbing 

water dengan disemprotkan. Alat yang digunakan terdiri dari 3 

Scrubber, yaitu: 

¶ Granulator scrubber (02-D-301 A/B) 
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Granulator scrubber (02-D-301 A/B) digunakan untuk 

mencuci  gas yang berasal dari Granulator pre-scrubber (12-

D-D- 311 A/B) yang dihisap oleh Blower (12-C-301). 

¶ Dryer scrubber (02-D-302 A/B) 

Dryer scrubber (02-D-302 A/B) digunakan untuk 

mencuci gas yang berasal dari Dryer cyclone (02-D-322) 

yang dihisap Blower (12-C-302). 

¶ Dust scrubber (02-D-310 A/B) 

Dust scrubber (02-D-310 A/B) digunakan untuk 

mencucigas dan debu dari Dedusting system yang dihisap 

dengan Blower (12-C- 310). 

c. Tahap Pencucian Ketiga 

Pada tahap pencucian ketiga ini, menggunaka alat Tail 

gasscrubber (12-D-312) yang digunakan untuk mencuci gas yang 

berasal dari dua tahap pencucian di atas. Terdapat empat Pompa (12-

P-313 A/B/C/D) yang digunakan untuk mensirkulasikan larutan 

Scrubber. Dalam Tail Gas Scrubber (TGS), gas-gas yang berasal 

dari Scrubber kedua dicuci untuk mengurangi kandungan Fluorine 

dan Amonia yang lepas saat menggunakan media pencuci Asam 

Fosfat di Scrubber sebelumnya. Setelah sirkulasi di dalam TGS 

kadar Fluor akan meningkat. Jika kadarnya telah mendekati atau 

sama dengan syarat mutu emisi maka air dalam TGS akan dikirim 

ke 01-TK-302/310 sebagai make up air di Scrubber sebelumnya. 

Larutan penyerap yang digunakan adalah air yang telah diinjeksi 

larutan Asam Sulfat. Larutan tersebut  disirkulasikan ke bagian atas 

TGS dengan cara spray agar Amonia dan gas Fluorin yang masih 

terbawa di dalam gas buang dapat terserap, sehinga gas yang keluar 

dari Tower sesuai dengan batasan emisi buangan gas yang telah 

ditentukan atau diijinkan. 

4.1.2 Komponen-Komponen Pada Pabrik Phonska 

4.1.2.1 Komponen Utama 

a. Pre-Neutralizer (R-303) 
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Gambar 4. 3 Pre-Neutralizer Tank 

(Sumber: PT Petrokimia Gresik) 

Fungsi : Tempat reaksi antara Ammonia, Asam 

Fosfat, dan Asam Sulfat untuk membentuk 

MAP/DAP dan Ammonium Sulfat cair. 

Jenis : Vertical cylinder 

Kapasitas : 43,273 ton/hari 

Daya : 30/45 kW 

Jumlah : 1 unit 

 

b. Granulator Rotary Drum (02-M-361) 

 

Gambar 4. 4 Granulator Rotary Drum 

(Sumber: PT Petrokimia Gresik) 

Fungsi 
: Tempat tercampurnya Solid raw material 

dan Slurry 

Jenis : untuk proses pembutiran 

Kapasitas : Rotary drum 

Daya : 3160 kW 

Jumlah : 1 unit 

 

c. Rotary Dryer (02-M-362) 
















































































