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ABSTRARK

Proses pengolahon dalam Rawmill merupakan pengolahan awal balian
hadn pembuatan semen Chioul ya rasilkan Rowmill ini dingmakay cawnly
merupakan bahan baku untuk Kiln .:'-'..‘f".". Indarume IV memiliki dua Rawmill,
vaity Rewmill I1IB dan [IIC. Setiap Rowmill berpoduksi selama 34 fam sehari,
vang {erbagi dalam tiga shiff se Jama guft T kerja, Untuk menjaga agar proses
produksi terap berjolan efekeif maka weara vang dilakukan diantaranya kegiatan
pergwatan lerhadap mesin serta penemtunn kebijakan persedioan komponen. Hal
mmmergadi penting korena kerusckan mesin seria stock oul komponen adpdl
chkan  terhentimo  kemidior produksi oyang meaimbulianr kerugian

Repigian perowgaion pencegahan yang perlu  dilakukan  diantaranya
mpwis mesin  dan pe -_,"_;:.-'.';';-" penceganan. Dalam  penelition  ini akan
Semradoee sl trmipelied mesin britis, fadual penggantian komponen kvitis serta
semwermes  kebookon  persedioan  bomponen  kritis ypang  meliputi jumiahk
DR SATT pERESTAR (rafety fuctor), dan level persedican minimum- maksimm,
- wesin dan komponen kritis dipilih berdasarkan kriteria proporsi fotal
derwn Hime '.';-L:-:rp.Ja. mesin kritis bevjumlah 13 mesin pada Rewmill TR dan 11
mesin pada Rawmill IHIC, sedangbon kelompok komponen kritis berfumich 3
komponen dari kedug Rawmill.

Penentuan fnterval inspeksi mesin dipakal model inspefsi dengan kriferin
minimasi biayva perawatan. Mode! ini bertufuan untuk mengurangi down Hime
akibar  kerusakan tidok terduga dari mesing yang bisa mengakibathan Baya
behilangan produkst yarg besar, Pada mode! ind, insprelsi dilakukan pada interval
varg tidak tetap, terganiung frekuensi terfadinva bervsakan. Dorl perhitungan
didapatkan interval inspelsi semakin besar seiving bertambabmya wokty, hal ini
r'rlr'r:gn;lffr.l,{r,_'.;.ﬂ;unfrgkrran.ﬁ ferjadingag kerusakan aken semakin berkurang serelah
dilakukar inspeksi.

Penentuan interval penggantion pencegahan kompornen difakukan dengan
model Block replacement (fived taterval replacement) dengan kriteria minimasi
brava perawatan. Pada model ini tindakon pengeantion dilakukan pada interval
retap dengan mengabatkan pengpantian kerusokan yvang terfadi pada tterval
rersebur, Dari perbitungan diperoleh inferval penggantian pencegahian Hap
komponen herbeda tergantung karakeeristik komponen tersebul,

Penentwan kebijakan persediaan safety stock komponen fritis sangal
dipenparvhi ofeh besarnya safety level yung ditetapkan perusahoan. Pada
penelitian i service level perusghaan  sengal besar yaite 99%  vang
mengakibarkan  yafety stock jupa besar, vang dapat memenuhi pemakaiean
komponen minimal selama sare bulan, Sedangkan pererinan fevel persedioan
minimim  don maksimem dilakeian dengan micfode Min-Max,  Dari fosid
perhitungan didapatkan balwa semakin besar lead time pemesanan dan safety
srock meka semakin fesar pudo fevel persedican mminimian dan moksiniuen.
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BAB 1
PENDAHULUAN

A | Latar Belakang

Kegiatan perawatan dapat diartikan sebagai kegiatan untuk memelihara. menjaga
“=ilitzs atow peralatan pabrik dan mengadakan perbaikan, penyesuatan seria penggantian
==z diperlukan agar terdapal seatu keadasn operasi produksi yang memuoaskan sesuai
“==gan apa  yang direncanakan. Kegiatan perawatan dibutuhkan agar  kondisi
===in'peralatan dapat terjamin. Peranan perawatan ini sangat besar dalam meningkatkan
=siensi dan produktifitas perusahaan, khususnya pada bagian produksi. Pembenahan
Sooztan perawatan ind menjadi bal cukup penting karena kondisi mesin/peralaian

S=mangan yang sering rusak dapat menyebabkan terganggunya perencanaan produksi vang

=t disusun.

PT. Semen Padang yang merupakan perusahaan penghasil semen di Sumatera Barat.

e o memiliky empat buak pabrik pengolahan semen vaitu Pabrik Indarung ILILTV dan

“zbrik-pebrik ini berproduksi setiap harinya selama 24 jam yang tecbapi dalam tiga

== Untuk menjaga agar proses produksi tetap berjalan, salah satu usaha yang harus

= awckan adalah kegiatan perawatan terhadap mesin-mesin. Hal ini penting karena

Se—==ban osatu mesin dapat menyebabkan  terhentinya  kegiatan  produksi  vang
=e=-mbuikan kerugian terhadap perusahaan.

“esin produksi pada Pabeik Indarung UV dibagi menjadi enam depariemen, dimanza

o
e

-

iap deparemen tersebut terdapat mesin-mesin yang lebih kecil dan saling
Se—woungan. Keenam departemen tersebut adalah Raw M B, Bow Ml HIC. Kiln,

Cemees MU B, Cement M UC dan Reller Press, Gambaran umum depariemen Row

M = dapat dilibat pada Lampiran B,

frozez pengolahan dalam Kow AT merupakan pengolahan awal bahan baku
pemoe=sn semen vang terdini daci bawa kopur, batu silica, pasir besi dan tanabh liat. Outpun

wwn Sonmsilkan Ravw M ing dinamakan revemix merupakan bahan baku untok Kifs. Untuk

= prosss produksi tetap berjalon khususnva pada Rilem inaka rewmix harus terus
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rersedia, untuk ity evailability Raw M barusleh tinggi. Aliran produksi pada Pabrik
indarung IV dan pada Raw Mill dapat dilihat pada Lampiran . Sedanpkan proscs
cenggilingan bahan mentah di Renw Ail! dapat dilihat pada Lampiran D,

Survey awal yang telah dilskukan pada Baw MG Pabrik Indarung 1V PT.Semen
fztang menunjukkan rata-rata aeailihilite Raw Ml 1B dan 11C dari tahun 2003 sampa
—006 vang masih rendah, yeilu sebesar 60.03% dan 66.06%. Availibifin: Baow AR dan
CIC nep tahunnya dapat dilihat pada Lampiran E,

Rendahnya availibility ini disebabkan karena tingginya rata-rata shutdowns veng
zradi. Berdasarkan Laporan Harian Departemen Boaw Ml Indarung [V, diketshui bahwa
wurdown ini salah satunya disehabkan oleh kerusakan heberspa mesin dan komponen di
“epaniemen Raw Mill Indarong IV, Shutdown inl mengakibatkan tidak beroperasinya Raw
A Indarung 1V yang lenlu saje akan mengakibatkan kehilangan produksi. Keseluruhan
semvenab shutdown pada Rew Mill dapat dilihat pada Lampiran F.

kerusakan-kerusakan yanp terjadi pada mesin dan peralatan memicu Departemen
“emzolzhan Bahan Mentah (RewMil0) Indarung 1V uniuk  scnantizsa meningkatkan
s=izrsediaan mesin dan peralatan. Carz yang dilakukan adalsh dengan mengoptimalkan
erzwatan mesin dan peralatan. Bentuk kegiatan yang ada pada Departemen RawMil vaitu
Sreventive Muointenance Congrol (PMC)

Fegiatan Preventive Maintenance Control (PMC) yang ada pada Pabrik Indarung

shususnya pada RewMil? dilakukan setiap 15 hari sckali, kegiatan ini berbentuk
se=emixsaan terhadap mesin dan peralatan, apabila terdetcksi adanya kerusakan maka dapat
= =iukan tindakan perbaikan mesin atau pengpantian komponen. Akan tetapi Kebijakan
“r=eeniive Maintenance Control (PMC) yang ada pads pabrik Indarung IV khususnya
=emzadihalkan seringnya terjadi kerusakan pada mesin dan peralatan vang ada. Realisasi
semesinaan kebijakan PMO dapat dilihat pada Lampiran H.

Herdasarkan wawancara ya-ng dilakukan dengan Kepala Usmsan Pemeliharaan
fowmil Diketahoi  bahwa, techentinga kegistan produksi karena terjadi stock ouwt

cmmoenen tertenty pernah dialami oleh Rawnill.
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Berdasarkan hal tersebut, maka perlu dilakukan studi untud menentukan sualo
bentuk  pemeliharaan yang tecjadual. Bestuk pemecliharaan yang dilakukan berupa
penentuan inlerval mspeksi yang opumal dan penentuan interval penggantian terhadap
mesm dan komponen yang krtis {mesin dan komponen yang memiliki proporsi otal
Jowmtfme  besar) sebagal  bentuk aktivitas  pemeliharaan pencegahan  serta uniuk
menentukan jumlah persedisan kempoenen kritis pada Departemen Sene I Pabrik Indarung
N Selain i, penjadualan penggantian komponen kritis dapat dijadikan dasar penentuan
<zbijakan persedizan komponen tersebul schingga kebijakan persediaan vang ditetapkan

meznjadi lebih akurat,

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang, maka yang menjadi pokok permasalahan dalam
seczlitian ini adalah masih rendahnya avaifibiliny Rew Al disebabkan karena tingginya
=iii-rata shutdownr akibat kerusakan mesin yang terjadi. Sehingga perlu ditentukan jadual
Sroventive Maintenance Control  (PMUC)  vang  meliputi  penjadualan  penggantian
sescegahan komponen kritis dan penjadualan inspeksi mesin yang konlinyu dengan
T=minimasi biaya yang akan menjadi acean dalam penentuan kebijakan persediaan

componen kritis pada Raw M Pabrik Indarung IV PT Semen Padang.

'3 Tuojuan Penelitian
Adapun beberapa tujuan yvang akan dicapai dalam melakukan penelitian ini adalzh
etecai berikut:
|. Menentukan jadual perawatan yang optimal berupa jadual penggantian
komponen kritis dan jadwval inspeksi berkala mesin pada Raow Ml Pabrik
Indarung TV PT Semen Padang dengan kriteria minimasi biaya.
2. Menentukan tingkat persediaan komponen-komponen kritis berdasarkan Jaju

kerusakannya

¥ Batasan Masalah

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah :



BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

_* Kesimpulan

Dant pengolahan data vang dilakokan dapat disimpulkan:
- —omemesin yang teridentifikesi sebagal mesin kritis pada Rewmill 1B
“eumlah 15 dan pada Raweddl HIC berjumilah 11 mesin dengan kriteria
“porsl Total Dewn Time, seperti yang terlihat pada tabel 4.4, Sedangkan
“omponen yang leridentifikasi sebagai komponen  kritis pada  Rawmill
“=mamlah 3 kelompok kompenen, seperti yvang teclihat pada tabel 4.5,
“=owal inspeksi mesin krtis pada fawmill dapat dilihat pada bel 6.1,

Tabel 6.1 Jadwal Inspeksi Mesin Kritis

EODE | INTERVAL INSPEKSI (hari)
b MAMA MESI MESIN x1 = 3
L ELEMILE JITR
E 30019 7 25 T
B A= alide 200 25 123
E M drve 201132 17 g ]
= SsE conveyor 30108 4] 111 a22
= EeR convearar 0114 ] {i1]
i Exd convesor el o3
= TLEes Biope Dogiensl Feeder 30107 6
= Tesss spray 30116 il 134
£ TH e for main Eenr box a01E 43 230
& TooRls plate wilve 3111 o] 194
= H = for main pear b 30330 E3 136
& Te—arutor 30320 T
= e yprald W21 0 213
e 1, T
L =T RansolL i0 36 36
S== Comweyot F3I103 if £ Lx
==aZiome Dosimal Feoder RAE0L 7 129
= Zhene Dosmmat F esdsr Raanl 38 142
It Coorveyoe R31035 25 & 353
il Eaie R3IR0Z Ei 156
i :“_‘Tz;.r:: g o7 241
LS Cerrnyoy Fakil 1| 152 330
St Ceeyyor 300 S 2 N M T~ 323
I VAL JZEIRLH ] (29 il
e S B3z 23 272




Sedangkan jadwal pengegantian pencegehan komponen kntis dan biaya
pengpantian komponen pecjam dapat dilihal pada tahel 6.4

Tabel 6.2 Jadwal Penpgantion Komponen Kritis

MO TARA FOMECQIVETY b :
(hari)
1 |Euut bnec Korqar ] 31187
2 |Bout Hner kamar (L 3,543
3 |Baut Bler 12417

© Bosamva Safety Stock, persediaan maksimum, persediaan minimum  uniuk
—asing-masing komponen dapac dilihat pada tabel 6.5,

Tatel 6.5 Safery Stock, Persediaan Maks, Persediaan Min Komponen Kritis

. . Pemiakalan | Mimimam | bacimum
MNama Eompenen | Savefy Srock ki Hock ek
Eagt et ko [ 3| 2500 £l 47
Zoat brier keamoar 1L 2 20000 21 A
St |Ser 4 2500 20 EE|
Saran

Serdasarkan penelitian vang telah dilakokan pada Departemen Resmnil!
L =danmge |V PT Semen Padang, maka disarankan:

“eocararan data kerusaken mesin‘komponen schaiknya dipegelas denpan
memsmbahkan jam el mesivkompanen mosak dan jam
mean komponen kembali beroperast sehingga probability density function
= akairat.

Semamimya pencatatan kerusakan komponen pada kelompok komponen
e begumlah besar memperhatikan letak  komponen tersebut pada
==or  schingega komponen wveng akan diganti dengan interval tetap

=i jelas,

=l |

cow Beal openjaduvalan inspeks dan penggantian mesivkomponen i
S Srterapkan denean baik oleh pihak pabnk, maka sebaiknya dibuat
v maem mfonmast penjadwalan perawatan pencegahan mesin sehingga

% baman perawatan semakin efisicn

||
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