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ABSTRAK

Mesin Packer merupakan mesin utama pada biro penganiongan Packing
FPlant Teluk Ravur (PPTRI vang berfunpgst umink mengemas semern ke dolam
santong, PPTR memiliki & mesin Packer vaiin PC I (Ventomatic Packer), PC 25
(RU-12] dan PC & iRoto Packer) Gongguan karena kerusgkan peralatan
menempali uruian ketfga fertinggl (18,32%) serelah pangevan akibar cuaca
(27 38%) dan memmngge kapal (24.49%). Gangguan akibat craca dan menmegy
kapal adalah gangguan yvang Sdat dapar dikendalikan oleh pihak PPTH
sedangkan gangruan akibal olof merupakan ganeeuan vang dapat diminimasi

Sisfem penjadwalan perawatan sangatlah penting bagi pertisahaan unik
meminimasi gangguan vang tevfadi selamg proses produksi berlangsune. Selama
i sistem perawalan yang dilakukan olelt perusabaan sebagian besar  berupa
corrective mainfenguee. artinva perawatan hary dilakukan seteloh eriadinva
werusakan. Hal ini mengakibatkan terjudinva downtime vang tidak direncanakan
radn mesin-mesin produksi vang digunaken, sehingpa mengakibatkan kerugion
bagi perusatiaan, terwlama apabila mengingal jumiah kehilangan produksi vang
hariy ditangeung  perusahaan. Karenma it penting  dilakukan  penjadwalan
perawatan dengan menerapkan kebijakan preventive maintenance. Selain i,
pertimbangzan ini digmbil dikarenakan besarrve wakiv vang dapat dimanfoathan
wnlnk melakukan perawatan fonpa harus menghentiban mesin pada saai mesin
heroperasi, Uniuk mendukung kegiotan perawatan pada penelition ini tinghat
ketersediaan komponen yang membutulkan penggantion fuga dipertinbangkan

Pada penelition ini penfadwalan perawaian dilakukan dengan mengadopsi
rumus  preveniive replacement denmgan kriteria minimasi downtime,  Jadwal
peravwalan ditentukan oleh nilai tp atoy Mean Time Between Failure (MTEF).
dengan ketentian jika ip=MTEF maka nilai vang dimakan adalah nilai MTBF
Unink penentuan tingkal persediaon diganakarn formdasi Min-Max, Dari hasil
penelitian dengan penerapan metode Ini dapal mengurangl downtime sebesar
3345 menit giou dengan kata lain levjadi penghematan wakin sehesar 45, 95%
dari cara perawatan yany dilekukan perusahaan sefama ini,

Nata Kunci: Mesin Packer, Jadwal Preventive Maintenance, Persediaon
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Packing Plant Teluk Bayur (PPTB) merupakan salah satu unit di PT Semen
Padang yang berlugas melayani penyaluran produk semen ke berbagai wilayah
dalam bentuk semen curah dan semen kantong melalui jalur laut. Untuk semen
curah dari silo semen langsung dialickan ke kapal, sedangkan untuk semen
kantong, dari silo semen harus melalui  proses pengantongan  dengan
menggunakan mesin Packer.

Selama ini, seringkali rencana pengeluaran semen di FPTR tidak dapat
dipenuhi karcna berbagai gangguan vang terjadi. Sebagai contoh dapat dilibat
perbandingan rencana dan realisasi pengeluaran semen kantong selama tahun
2006 pads Tabel 1.1.

Tabel 1.1 Rencana dan Realisasi Pengeluaran Semen Bag Teluk Bayur 2006

: Bulin Roocam (ton) Realisasi (fon) Parsen realisas)
Tamar] B 26900 | LO468.00 K703
Februari 122604 97799.00 ro i
Maret 131104 102250.00 77.99
[Aprd 132100 111873 4% 84,69
Mei 141400 : 116723.64 8255
I 143500 8762316 _61.06
Tl 45000 73614.00 50.77
Apusnes 150200 10806700 71.95
Septomber 144600 94572.56 6340
Oktober 1 26910 TO180.00 62,400 |

November 133300 6824 75.14
Descmber 133800 L14179.62 £3.34
Jumkih 1631400 11965187

Rate-rata 135950 99709 .89 73.34

Sumber: Hagian Pengantongan Teluk Bayu
*Rekumngan produksi = | 196518,7 - B3 14000 - 4348813 an

Dari Tabel 1.1 dapat dilihat babwea selama ahun 2006 rencana produksi PT.
~emen Padang pada unit Packing Plam Teluk Bayur untuk semen bag tingkat
sencapalan maksimumnya sebesar 87_03%; sedangkan pada bulan Juli Packing

“ant Teluk Bavur hanya bisa merealisasikan setengah dari tarpet produksi vang

== direncanakan. Jika dilthat dari rata-ratanya Packing Plant Teluk Bayur hanya



dapat merealisasikan produksi semen bap sebesar 73,34 % saja. Tingkat realisasi
vang rendah ini, salah satunya diskibatkan oleh banyaknya gangouan-pangguan
yang terjadi selama proses transformasi imput menjadi outpd.  Gangguan-
gangguan ini dapat dilihat pada Gambar |,

| |

| ETngganpd |
7 5% A
o B Cuacs
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CGrambar 1 Persentase Penyebab Gangpuan Produksi

Pada Gambar 1 dapat dilihat bahwa gangpuan karena kerusakan peralatan
menempati unian ketiga tertingpi (18,32%) setelah ganppuan akibat cuaca
(27.58%) dan menungpgu kapal (24.49%). Ganpguan akibat cuaca dan MeTungEy
<apal adalah gangguan vang tidak dapat dikendalikan oleh pihak PPTB sedangkan
sangguan akibat alal merupakan gangguan vang dapat diminimasi.

Tingkat downtime yang tinggi mengakibatkan jadwal produksi  di
rerusahaan menjadi tergangpu dan pada akhimya mengprangey proses produksi
Zan utilitas mesin menjadi rendah. Utilitas mesin yang rendah ini mengakibatkan
rerusahaan  mengalami kehilangan  produksi.  Kehilangan produksi  akibat

canzguan yang terjadi pada produksi scmen bag di unit Packing Plant Teluk

Tabel 1.2 Kehilangan Produksi Akibat Gangguan Alat

FC | Lose tone per nhun (meni)] % ke e Fewepitan Produles (won'ion) | Kelduyen Produks |
1 37525 115 100 6320833
2 TS 6 470 il 44566 57
EEE 10ERE T Bl 5117333
: 42640 8172 il SR
3 1105 | ER4F Al i 147133
& | 340113 | sa07 _ Ll A3 00
mbhi] 304250 43.019 31 5dR 67

el wakio S ushen = juinlish hari kerja % jamn kegjaTein x 60
= 307w b w6l = 521780 menit
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Dari Tabel 1.2 dapat dilihat bahwa unit Packing Plant Teluk Bayur dalam
sail tahun akan mengalami kehilangan produksi sebesar 319.646,67 ton akibat
serusakan alat. Angka ini cukup besar yika dibandingkan dengan angka
cekurangan produksi pada Packing Plant Teluk Bayur selama tahun 2006 yaitu
sebesar 434.881,3 ton. Dengan perhitungan sederhana dapat diketahui bahwa jika
eangguan alat dihilangkan, maka 73,5% dari kekurangan produksi dapat diatasi.
Angka ini didapatkan dengan membagi kehilangan produksi akibat pangguan alat
1319.646,67 ton) denpan kekurangan produksi selama tahun 2006 (434.881,3 ton)
dikali dengan seratus persen.

Dari sekian banvak kerusakan alat, kerusakan yang paling sering terjadi
sada mesin Packer. Mesin  Packer merupakan  mesin utama pada  unit
sengantongan yang digunakan untuk mengemas scmen ke dalam kantong,
facking Plant Teluk Bayur memiliki enam unit mesin Packer dengan rincian |
== Roto {Packer 13, 4 unit RU 12 (Packer 2,345 ) dan 1 unit Vestomatic
Focker 6). Contohnva, Packer | mengalami kerusakan sebanvak 354 kali dalam
=572 tahun dengan total wakto yang hilang sebesar 15.430 menit/tahun,

Untuk  menjaga kelancaran proses produksi, proses perawatan mesin
woduksi (dalam hal ini mesin Packer) mutlak dilakukan oleh perusahasn,
Lezistan perawatan ini dimaksudkan untuk menjaga dan mempertahankan
ssemzsungan operasional dan kinerja sistem agar berjalan sesuai dengan yang
“osmapxan. Ketika suatu sistem mengalami kerusakan maka sistem tersebut
Temeriukan perawatan untuk perbaikan, Perawstan vang dibuivhkan untuk
“eawukan perbaikan ini menycbabkan dowstine yang besar dan resiko yang

m=sr 7ika sistem tersebut adalah sistem yang hesar.

Sclama ini sistem perawatan yang dilakukan oleh perusahaan sehagian besar
TR correciive maintenance, artinya perawatan baru  dilakukan selelah
=imve kerusakan, Hal ini meneakibatkan terjadinya downtime vang tidak
sremeessmsan pada o mesin-mesin produksi vang  digunakan,  schingga

sESEEn keruglan bagi perusahasn, terutarm apabily mengingat jumlah
“oam produksi yang harus ditanpgung perusahaan,
& perawatan dilakukan sebelum terfadinva kerusakan atan perawatian

sem ouka baya vang dikeluarkan akan lebibh keeil daripada hiava



perawatan perbaikan Hal ini terjadi karena perawstan pencegahan memerlukan
waktu yang lebih singkat jika dibandingkan dengan perawatan perbaikan sehingga
upiime yang diharapkan dari sistem juga dapat meningkat. Sclain i, dengan
perawatan  pencegahan  biava-biaya operasi yang mungkin terjadi  dapat
dikendalikan. Untuk itu perlu dibuat kebijakan sistem penjadwalan preventive
maintenance yang diharapkan dapat menckan biaya yang harus ditanpgung oleh
perusahaan akibat downiime yang tinggi pada mesin-mesin produksi. Selanjutnya,
eniuk mendukung sistem penjadwalan preventive maintenance perly dilakukan
perencanaan  tingkat persedisan  untuk  komponen vang  membutubkan

12 Perumusan Masalah

Berdasarkan pengamatan pendahuluzan terhadap kinerja fasilitas produksi d;
“=king Plant Teluk Bayur, maka masalah yanp akan dikaji dalam penelitian ini
==iah "Hagaimana sebaiknya jadwal aktivitas mainrenance schingga diharapkan
Sowmiime mesin Packer minimum serta berapa tingkat persediaan komponen

vang memerlukan penggantian) untuk mendukung jadwal tersebut.”

12 Tujuan Penelitian
Tujuan vang ingin dicapai dalam penelitian ini, vaitu:

“lengetahui pangguan-gangpuan penyvebah berhentin ¥ mesin Packer

“fenentukan  jadwal untuk  pelaksanaan preventive  mainienance  pada
womponen-komponen yang paling sering mengalami gangpuan pada mesin
Facker.
e

-nentukan tingkat  persedinan untuk  komponen yang membutuhkan

=nzzantian berdasarkan rencana preventive maintenance,
¢ Hatzsap Masalah

= peoeliiian Il'|-.']|_i:-1-l§l- teracalh dan sesum d{:l'l.!._fjl.ﬂ '-U'i'-li’l” Mg .;‘:i'il]:._li|"|k:c:-'||_

n e ditetaphan beberapa batasan masalah yakni sebagai berikur:
fommonen-komponen  vang  akan dijadwalkan  perawatanmya viLitu

wen dengan frekuens pangpuan yang tinggi dan komponen vang akan



BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

. Kesimpulan
Dari pengolahan data yang dilakukan dapat disimpulkan:

- =ogguan-gangguan yang terjadi pada mesin packer vang menyehabkan

srwmiime pada mesin packer jika divrutkan dar gangguan yang terbesar

sczizh sebagai beriknt penyetelan spout yang diikuti oleh perbaikan nive

s=ot, penyetelan spring furn table, penggamtian spring turm table, pengpantian

“Ser spout, pembersihan spout dan gangguan-gangguan fainnya.

“siwal perawatan pada mesin packer adalah sebagai berikut:

- Fenyetelan spout PC1-PC6 secara berturut-tunst pada jam ke 360, 264,
3540, 240, 240 dan 1056.

- FPembersiban spout PCI-6 secara berturt-tunst pada jam ke 336, 792, 312,
3E4 480 dan 1056,

- fenzzantian rubber spout PC2-PCS seeara berturut-turut pada jam ke 552,
S=5. 1200 dan 1080,

- Tomzocantian spring furn fable PO2-PCS secarn berturt-turut pada jam ke
4L E33, 620 dan 589,

- “==hersihan airation plat PC2 dan PO secara berturt-tumt pada jam ke

—48 dan 534,

- “===ikan nivo pilot PC2-PCH secara herturt-turat pada jam ke 312, 686,

855, 357 dan 768

“=mrersihan rubber valve PO3 pada jam ke 1322,

S telan table discharge PC4 pada jam ke 1014,

=ikan sefenoid valve PCS pada jam ke 874,

=woiclan imbangan PO pada jam ke 624.
== niagara PCL dan PC 6 pada jam ke 936 dan 1080,

e sareny Stk persedisan maksimum, persediann minimum untuk
e meeme komponen adalah sebagai berikut, safeny stock robber spout
e S unit dengan permakaian perbulan 87 unit, minimm siock rihber
-

schanvak RB1 unit dan mearimum stock rubher spoat adalah



shanyak 174 unit sedangkan untuk spring furn tahle, safety stock spring furn
“chle schanyak 8 unit dengan pemakaian perbulan 11 unit, mirdmn stock
=ring turn table adalah scbanyak 11 unit dan maximum stock spring turn
i=5le adalah sebanyak 22 unit

Saran

Serdasarkan penclitian vang telah dilakukan pada unit Packing Plant Teluk
FFTB) PT Semen Padang, maka disarankan:

Mengingat sistem produksi di PPTB metupakan satu kesatuan dengan
“eterapa mesin dan peralatan produksi yvang saling berhubungan, maka
semelitian ini dapat juga dikembangkan dengan melakukan studi secara
=enveluruh terhadap peralatan dan mesin lainnya vang terdapat pada PPTH
==mgga  jadwal  perawatan  yang  dihasilkan namtinya  dapat
=empertimbangkan jadwal perawatan pada mesin dan peralatan lainnyva vang
== berhubungan,

~ ok lebih  sempurnanya  penclitian  dimasa mendatang,  sebaiknyva
s=adwalan perawatannya dilakukan dengan mempertimbangkan kesempatan
Se=—entinya mesin.
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