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ABSTRAK

Ikhsan Rahmad Kusuma (168150037). Analisis Keandalan Sterilizer
Horizontal Menggunakan Reliability Block Diagram (RBD) Di PT. Perkebunan
Nusantara II PKS Pagar Merbau. Dibimbing oleh Sutrisno, ST, MT. dan Yudi
Daeng Polewangi, ST, MT.

Sterilizer merupakan bejana uap bertekanan yang digunakan untuk merebus tandan
buah segar dengan uap (steam) pada pabrik kelapa sawit. Sterilizer terbagi 2 jenis
yaitu vertikal dan horizontal, pada penelitian ini dikhususkan pada sterilizer
horizontal, dimana bentuk dari mesin sterilizer ini selinder memanjang horizontal
dengan menggunakan transportasi lori sebagai pengangkut tandan buah segar. Pada
perebusannya menggunakan uap jenuh dengan sistem perebusan tiga puncak.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tingkat keandalan mesin sterilizer
horizontal dan ingin mengetahui keandalan sistem dan komponen sterilizer
horizontal menggunakan metode Reliability Block Diagram (RBD) di PT.
Perkebunan Nusantara II PKS Pagar Merbau. Teknik analisis data yang digunakan
adalah keandalan sterilizer horizontal dengan menggunakan Reliability Block
Diagram (RBD). setelah dilakukan analisis dan pengolahan data menggunakan
Reliability Block Diagram (RBD). Berdasarkan hasil analisis perhitungan nilai pada
MTBF pada komponen 453 sampai dengan 2718 Jam dan nilai Failure (laju
kegagalan) pada komponen 0,000368 sampai dengan 0,002208, maka dari itu
dilakukan optimalisasi waktu operasional dan nilai keandalan sebagai usulan
pemeliharaan maka dari hasil yang di dapat nilai keandalan mesin mencapai 63%.
Setiap 12 jam operasional dapat dilakukan pemeriksaan pada komponen packing
pintu rebusan, butterfly valve, safety valve, dan bearing, setiap 72 jam operasional
dapat dilakukan pemeriksaan pada komponen pipa kondensat, dan gasket sheet
filler, setiap 168 jam operasional dapat dilakukan pemeriksaan pada komponen pipa
exhaust, setiap 504 jam operasional dapat dilakukan pemeriksaan pada komponen
plat body.

Kata Kunci: Sterilizer Horizontal, Rebusan, Keandalan, RBD.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Dalam pengolahan buah kelapa sawit untuk menghasilkan CPO (Crude
Palm Oil) tentu banyak alur proses yang dilalui, untuk menghasilkan CPO harus
melewati 7 stasiun, yaitu loading ramp, perebusan, thresher, digester, press,
pemurnian, kernel. Perawatan mesin mengenai pembersihan (cleaning) dan
perawatan mesin belum dilakukan dengan sangat maksimal. Maka perlu adanya
tindakan perbaikan sangat diperlukan agar dapat untuk memperbaiki tingkat
efektivitas mesin dalam berproduksi. Dalam prosesnya tidak terlepas dari pada
suatu masalah yang berkaitan dengan efisiensi dan efektivitas pada mesin untuk
menekan atau mengurangi kerusakan dan mencegah gangguan menjadi sekecil
mungkin, sehingga kegiatan produksi dapat berjalan tidak ada terhambat.

Sterilizer (mesin rebusan) adalah suatu mesin rebusan yang bejana uap yang
bertekanan berfungsi untuk digunakan merebus kelapa sawit. Untuk proses
produksi kelapa sawit, sterilizer merupakan suatu pengolahan mekanis yang
pertama untuk buah kelapa sawit. Sterilizer menggunakan uap basah sebagai media
pemanas yang berasal dari sisa pembuangan turbin uap yang dimasukkan ke dalam
tangki supply atau BPV (Back Peasure Vessel) (Naibaho, Ponten. 1996).

Perebusan TBS bertujuan untuk memudahkan pelepasan berondolan dari
janjangan, mematikan aktivitas enzim penstimulir kenaikan asam lemak bebas,

memudahkan pemisahan daging buah dari biji, mempermudah proses pemisahan
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molekul minyak dari daging buah, serta menurunkan kadar air dan merupakan

proses pengeringan awal terhadap biji. (Pahan, 2007).

Tabel 1.1 Total Downtime Operasi Sterilizer Horizontal
Total downtime Operasi Sterilizer

Periode Horizontal
(Jam)
Januari 2019 44
Februari 2019 24.5
Maret 2019 5
April 2019 26
Mei 2019 14
Juni 2019 35
Juli 2019 11
Agustus 2019 21,5
September 2019 14
Oktober 2019 14
November 2019 24.5
Desember 2019 14
Total 247.5

Sumber : PT. Perkebunan Nusantara II PKS Pagar Merbau

Pada bulan januari 2019 pada PT. Perkebunan Nusantara II PKS mengalami

total downtime 44 jam dikarenakan PT. Perkebunan Nusantara II PKS Pagar

Merbau mengalami kerusakan pada mesin boiler, digester dan mesin press maka

total downtime mencapai 44 jam karena melakukan perbaikan setiap mesin. Dan

pada bulan maret 2019 total downtime mesin sterilizer mencapai 5 jam dikarenakan

pada saat bulan maret kondisi pabrik mulai stabil dan lori pada mesin sterilizer

mencukupi dan setiap mesin tidak ada mengalami permasalahan di pabrik, maka

dari itu pada bulan maret 2019 total downtime bisa menurun sampai 5 jam.
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Berikut adalah spesifikasi sterilizer yang digunakan pada PT. Perkebunan

Nusantara II PKS Pagar Merbau yaitu :

Tabel 1.2 Spesifikasi mesin sterilizer horizontal

Merk
Bentuk/Model
Diameter
Panjang Sterilizer
Tebal Plat
Kapasitas
Tekanan Kerja
Temperatur Kerja
Waktu Perebusan
Tahun Pembuatan

Made in

: PT. Mulinda Raya Sejati

: Silinder memanjang horizontal
:2.100 mm

:£27,30 m

:5cm

: 30 ton (10 lori)

01,8 —2,7 kg/em?

: 130 -135°C

: 90 — 100 Menit

: 2008

: Indonesia

Sumber : PT. Perkebunan Nusantara II PKS Pagar Merbau

PT. Perkebunan Nusantara II (PTPN II) termasuk salah satu perusahaan

Badan Usaha Milik Negara (BUMN), merupakan pabrik yang bergerak dalam

bidang pengolahan CPO. PT. Perkebunan Nusantara II PKS Pagar Merbau

memiliki 4 Mesin rebusan, yang bertipe Sterilizer Horizontal dimana yang bisa

digunakan dan dapat dioperasikan hanya 3 unit, yang 1 unit tidak bisa difungsikan

lagi.
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Tabel 1.3 Komponen Mesin Yang Mengalami Kerusakan

Jumlah
No Komponen Kegagalan Lokasi Kegagalan
1 Packing Pintu Rebusan 6 Pintu rebusan
2 Pipa kondesat 2 bagian pemipaan
3 Gasket Sheet Filler 4 bagian pemipaan masuk uap
4 Butterfy Valve 2 bagian pemipaan uap keluar
5 Plat Body 1 bagian dinding rebusan
6 Safety Valve 1 bagian pengaman rebusan
7 Bearing 4 Pintu rebusan
8 Pipa Exhaust 1 bagian pemipaan

Sumber : PT. Perkebunan Nusantara II PKS Pagar Merbau

Dari Tabel 1.3 komponen yang mengalami kerusakan pada mesin sterilizer
horizontal milik perusahan PT. Perkebunan Nusantara II PKS Pagar Merbau yaitu
terjadi akibat adanya kebocoran pada packing pintu rebusan, pipa kondesat, gasket
sheet filter, butterfy valve, plat body, safety valve, bearing, dan pipa exhaust.

Apabila komponen mesin mengalami kebocoran pada mesin tersebut maka
tekanan yang dihasilkan oleh mesin kurang stabil dan tingkat keandalan mesin
menurun, sehingga berdampak pada daging buah yang dihasilkan kurang matang
dan akan sulit dipisahkan buah brondolan dengan jangkos (janjangan kosong) pada
saat proses selanjutnya.

Terjadiya kebocoran pada mesin sterilizer horizontal karena minimnya
perawatan pemeriksaan pada bagian komponen mesin sterilizer, maka komponen
mesin lebih mudah mengalami kebocoran dan tingkat keandalan mesin akan

menurun dan tidak stabil dikarena tidak dilakukan pemeriksaan atau pun perawatan.
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Apabila seringnya dilakukan perawatan agar menekan atau mengurangi kerusakan
ataupun gangguan pada komponen mesin Sterilizer sekecil mungkin, sehingga
kegiatan produksi tidak terhambat dan hasil produksinya bagus.

Dalam penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Tarmizi pada tahun 2018
dengan judul Analisa Keandalan sterilizer horizontal menggunakan Reliability
Block Diagram Berdasarkan Identifikasi Kegagalan Melalui Failure Mode And
Effect Analysis dan Fault Tree Analysis hasil perhitungan keandalan system didapat
96,01% pada 8 jam operasional dan 30,44% pada 234 jam dengan kesimpulan
bahwa semakin lama sterilizer dipakai maka keandalan semakin menurun sehingga
perlunya penerapan manajemen pemeliharaan terencana untuk menunjang
produktifitas hasil produksi.

Berdasarkan uraian diatas, maka dapat diketahui bahwa baik buruknya mutu
dan olahan suatu pabrik kelapa sawit ditentukan oleh keberhasilan rebusan yang
dilakukan oleh sterilizer tersebut, maka penulis tertarik untuk melakukan penelitian
“Analisi Keandalan Sterizer Horizontal Menggunakan Reliability Block Diagram

(RBD) di PT. Perkebunan Nusantara II PKS Pagar Merbau”.

1.2. Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah disampaikan penulis, maka
perumusan masalah penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Apa saja yang harus dilakukan dalam menjaga tingkat keandalan mesin
sterilizer horizontal ?
2. Apakah dengan metode Reliability Block Diagram (RBD) dapat

penjadwalan perawatan pada mesin sterilizer ?
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1.3. Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Ingin mengetahui tingkat keandalan mesin sterilizer horizontal.
2. Ingin mengetahui keandalan sistem dan komponen sterilizer horizontal dan

membuat jadwal perawatan terencana pada komponen mesin sterilizer.

1.4. Manfaat Penelitian

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi pihak-pihak yang
terkait dengan masalah yang diuji dalam penelitian ini. Adapun pihak-pihak yang
dapat mengambil manfaat dari penelitian ini adalah:

1. Penelitian ini sangat dapat diharapkan menjadi suatu sumbangan kepada
perusahaan, dan dapat diaplikasikan perencanaan pemeliharaan terhadap
pada mesin sterilizer horizontal.

2. Sebagai bahan suatu rujukan untuk merancang pada sistem Maintenance
Management dalam mesin sterilizer horizontal.

3. Data awal agar dapat menjaga kestabilan pada mesin sterilizer horizontal.

1.5. Batasan Masalah
Batasan masalah pada penelitian ini adalah :
1. Data yang akan dianalisis untuk melakukan perhitungan yaitu data jam kerja
mesin, dan data kerusakan pada komponen mesin pada tahun 2019 (Januari
— Desember).
2. Penelitian ini dilakukan pada PT. Perkebunan Nusantara II PKS Pagar

Merbau.
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3. Pengolahan data menggunakan Reliability Block Diagram (RBD).

4. Mesin yang akan diteliti yaitu pada mesin sterilizer pada no 1 dikarenakan
banyak terjadi kobocoran.

5. Hasil pada penelitian ini hanya merupakan simulasi, tidak pada tahap
penerapan pada perusahaan.

6. Penelitian ini tidak sampai penerapan aplikasi.
Asumsi-asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah :

a. Pada proses produksi berjalan secara normal atau sesuai standart
selama dalam melakukan penelitian.

b. Semua data yang telah didapatkan dari perusahaan dianggap valid.

1.6. Sistematika Penulisan
Hasil penelitian ini disusun secara sistematika dalam beberapa bab sebagai berikut:
BAB I Pendahuluan
Menguraikan latar belakang, perumusan masalah penelitian, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, dan sistematika penulisan.
BAB II Tinjauan Pustaka
Menguraikan teori-teori yang berhubungan dengan judul penelitian seperti
teori stasiun sterilizer, sistem rebusan, teori keandalan, reliability block
diagram.
BAB III Metodologi Penelitian
Menguraikan tentang lokasi maupun waktu penelitian, sumber data dan jenis
data, jenis penelitian, variabel penelitian dan kerangka berfikir, teknik

pengumpulan data, teknik pengolahan data, dan metode penelitian.
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BAB IV Hasil Dan Pembahasan
Menguraikan hasil dan pembahasan penelitian berupa identifikasi nilai
keandalan dengan menggunakan reliability block diagram (RBD),
pengolahan data dengan metode reliability block diagram (RBD).

BAB V Kesimpulan Dan Saran
Menguraikan tentang kesimpulan dari hasil dan pembahasan penelitian di PT.
Perkebunan Nusantara II PKS Pagar Merbau serta saran-saran bagi

perusahaan
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BAB 11

TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Sistem Produksi

Produksi dalam pengertian sederhana adalah keseluruhan proses dan operasi
yang dilakukan untuk menghasilkan produk atau jasa. Sistem produksi merupakan
kumpulan dari sub sistem yang saling berinteraksi dengan tujuan mentransformasi
input produksi menjadi output produksi. Input produksi ini dapat berupa bahan
baku, mesin, tenaga kerja, modal dan informasi. Sedangkan output produksi
merupakan produk yang dihasilkan berikut sampingannya seperti limbah,
informasi, dan sebagainya. (Ginting, 2007).

Secara umum produksi diartikan sebagai suatu kegiatan atau proses yang
menstranformasikan masukan (input) menjadi hasil keluaran (output). Dalam
pengertian yang bersifat umum ini penggunaannya cukup luas, sehingga mencakup
keluaran (output) yang berupa barang atau jasa. Dalam arti sempit, pengertian
produksi hanya dimaksud sebagai kegiatan yang menghsilkan barang, baik barang
jadi maupun barang setengah jadi, bahan industri dan suku cadang atau spare parts
dan komponen. Hasil produksinya dapat berupa barang-barang konsumsi maupun
barang-barang industri. Sistem produksi adalah suatu rangkaian dari beberapa
elemen yang saling berhubungan dan saling menunjang antara satu dengan yang
lain untuk mencapai suatu tujuan tertentu (Nasution & Yudha, 2008).

Dengan demikian yang dimaksud dengan sistem produksi adalah
merupakan suatu gabungan dari beberapa unit atau elemen yang saling

berhubungan dan saling menunjang untuk melaksanakan proses produksi dalam
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suatu perusahaan tertentu. Menurut definisi di atas produksi meliputi semua
aktivitas dan tidak hanya mencakup pengertian yang sangat luas, produksi meliputi
semua aktivitas dan tidak hanya mencakup pembuatan barang-barang yang dapat
dilihat dengan menggunakan faktor produksi. Faktor produksi yang dimaksud
adalah berbagai macam input yang digunakan untuk melakukan proses produksi.
Faktor-faktor produksi tersebut dapat diklasifikasi menjadi faktor produksi tenaga
kerja, modal, dan bahan mentah. Ketiga faktor produksi tersebut dikombinasikan
dalam jumlah dan kualitas tertentu. Aktivitas yang terjadi di dalam proses produksi
yang meliputi perubahan-perubahan bentuk, tempat dan waktu penggunaan hasil-
hasil produksi.

Sistem produksi merupakan kumpulan dari sub sistem yang saling
berinteraksi dengan tujuan mentransformasi input produksi menjadi output
produksi. Input produksi ini dapat berupa bahan baku, mesin, tenaga kerja, modal
dan informasi. Sedangkan output produksi merupakan produk yang dihasilkan
berikut sampingannya seperti limbah, informasi, dan sebagainya. (Ginting, 2007).

Sub sistem tersebut akan membentuk konfigurasi sistem produksi. Keandalan
dari konfigurasi sistem produksi ini akan tergantung dari produk yang dihasilkan
serta bagaimana cara menghasilkannya (proses produksinya). Cara menghasilkan
produk tersebut dapat berupa jenis proses produksi menurut cara menghasilkan

produk, operasi dari pembuatan produk dan variasi dari produk yang dihasilkan.
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2.2. Stasiun Sterilizer (Rebusan)

Sterilizer adalah bejana uap bertekanan yang digunakan untuk merebus
tandan buah segar dengan uap (steam). Steam yang digunakan adalah saturated
steam. Penggunaan uap jenuh memungkinkan terjadinya proses hidrolisasi
/penguapan terhadap air didalam buah, jika menggunakan uap kering akan dapat
menyebabkan kulit buah hangus sehingga menghambat penguapan air dalam
daging buah dan dapat mempersulit proses pengempaan. Oleh karena itu,
pengontrolan kualitas uap yang dijadikan sebagai sumber panas perebusan menjadi
sangat penting agar diperoleh hasil perebusan yang sempurna (Naibaho, 1996).
Pada umumnya, Sterilizer dibagi atas beberapa jenis bentuk, diantaranya ada yang

disebut dengan Sterilizer Horizontal.

Dalam proses perebusan diharapkan losses minyak sekecil mungkin, pada
dasarnya losses minyak tidak dapat dihindari dalam proses perebusan. Pada
sterilizer horizontal ada beberapa faktor yang menyebabkan jumlah losess minyak
yang tinggi, penyebab tersebut adalah terjadinya kelukaan pada buah pada saat
proses penuangan buah dari loading ramp menuju lori selain itu pada proses
perebusan akan menyebabkan losses minyak semakin tinggi pada air kondensat hal
ini disebabkan buah yang mulai mereka setelah direbus. Menurut standar PKS
losses minyak pada air kondensat sebesar 0,8 - 1,0% , semakin tinggi nilai losses

maka akan mempengaruhi mutu minyak kelapa sawit. (Maulana, 2017)
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Gambar 2.1 Bentuk Sterilizer dan bagiannya.
Sumber : (Naibaho, 1996).

Keterangan Gambar :

1. Rail Track Pintu 7 Safety Valve

2. Pintu Pemasukan Lori 8 Ketel Rebusan

3. Manometer 9 Pintu Keluar Lori

4. Lori 10 Rail Track didalam Rebusan

5. Pipa Pemasukan Uap 11 Pondasi (Kaki Rebusan)

6. Pipa Pengeluaran Uap 12 Pipa Pembuangan Air Kondensat

2.3. Sistem Perebusan

Sistem perebusan yang dipilih harus sesuai dengan kemampuan ketel
memproduksi uap, dengan sasaran bahwa tujuan perebusan dapat tercapai. Sistem
perebusan yang lazim dikenal di Pabrik Kelapa Sawit adalah single peak, double
peak, triple peak. Sistem perebusan triple peak banyak digunakan, selain berfungsi
sebagai tindakan fisika juga dapat terjadi proses mekanik yaitu dengan adanya

goncangan yang disebabkan oleh perubahan tekanan yang cepat.
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A. Sistem Perebusan Single Peak
Proses perebusan yang dilakukan hanya satu tahap. Uap masuk sesuai dengan
waktu yang ditentukan, sampai tercapai tekanan konstan dan kemudian turun, dan

uap dibuang dari ruang perebusan.

P
tekanan uap
kg/cm2
3 i - :
: _ twaktu
0 10 55 70 -

Gambar 2.2 Sistem Perebusan Single Peak (SPSP)
Sumber : (Naibaho, 1996).
Sistem perebusan Single Peak adalah sebagai berikut :
1. Setelah buah dimasukkan kedalam rebusan, pintu ditutup, kran-kran inlet
steam, exhaust, dan pipa kondensat ditutup.
2. Inlet steam dibuka dan kran kondensat dibuka untuk membuang udara-udara
yang ada didalam rebusan selama 2 menit.
3. Memasukkan tekanan uap Puncak 1 dari 0 — 2.8 kg/cm? selama + 10 menit.
4. Dilakukan penahan waktu perebusan selama + 45 menit.
5. Dilakukan pembuangan uap dari 2.8 — 0 kg/cm? selama 10 menit lalu buang

air kondensat + 5 menit.
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B. Sistem Perebusan Double Peak
Proses perebusan dilakukan dengan dua tahap pemasukan uap, demikian juga

dengan dua tahap pembuangan kondensat (uap air).

Gambar 2.3 Sistem Perebusan Double Peak (SPDP)
Sumber : (Naibaho, 1996)

Sistem Perebusan Double Peak adalah sebagai berikut :

1. Setelah buah dimasukkan kedalam rebusan, pintu ditutup, kran-kran inlet
steam, exhaust, dan pipa kondensat ditutup.

2. Inlet steam dibuka dan kran kondensat dibuka untuk membuang udara-udara
yang ada didalam rebusan selama 3 — 5 menit.

3. Menaikkan tekanan uap puncak I dari 0 — 2 kg/cm? selama + 10 menit.

4. Dilakukan pembuangan uap dari 2 — 0 kg/cm2, buang air kondensat + 2
menit.

5. Menaikkan tekanan uap puncak II dari 0 — 2,6 kg/cm2 selama + 12 menit.

6. Dilakukan penahanan waktu perebusan selama + 45 menit.

7. Dilakukan pembuangan uap dari 2,6 — 0 kg/cm2, buang air kondensat +5

menit.
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C. Sistem Perebusan Triple Peak
Proses perebusan dilakukan dengan tiga tahap pemasukan uap, demikian
juga dengan tiga tahap pemasukan uap, demikian juga dengan tiga tahap

pembuangan kondensat (uap air). Proses ini tersaji pada gambar 6.dibawah ini.

Gambar 2.4 Sistem Perebusan Triple Peak (SPTP)
Sumber : (Naibaho, 1996)

Sistem perebusan Triple Peak adalah sebagai berikut :

1. Setelah buah dimasukkan kedalam rebusan, pintu ditutup, kran-kran inlet
steam dibuka, exhaust dan pipa kondensat ditutup.

2. Inlet steam dibuka dan kran kondensat dibuka untuk membuang udara-udara
yang ada didalam rebusan selama 3 — 5 menit.

3. Menaikkan tekanan vap Puncak I dari 0 — 2 kg/cm?2 selama + 8 menit.

4. Dilakukan pembuangan uap dari 2 — 0 kg/cm2, buang air kondensat + 4
menit.

5. Menaikkan tekanan uap puncak II dari 0 — 2,6 kg/cm2 selama + 12 menit.

6. Dilakukan pembuangan uap dari 2,6 — 0 kg/cm2, buang air kondensat + 7

menit.
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7. Menaikkan tekanan uap puncak III dari 0 — 3 kg/cm2 selama + 14 menit.
8. Dilakukan penahanan waktu perebusan selama + 45 menit.

9. Dilakukan pembuangan uap dari 3 — 0 kg/cm2, buang air kondensat = 5 menit.

(Naibaho, 1996).

2.4. Jenis-Jenis Pemeliharaan
Secara umum, ditinjau dari saat pelaksanaan Pekerjaan pemeliharaan dikategorikan
dalam 3 (tiga) cara (Nasution, 2006):

1. Inspeksi, kegiatan pemeriksaan yang dimaksudkan untuk menentukan
kondisi operasi sebuah komponen atau fasilitas baik secara visual atau
sebuah pengukuran tertentu.

2. Perawatan Kkorektif (Repair), kegiatan perawatan yang dilakukan
bilasebuah kompenen atau fasilitas mengalami kerusakan dan tidak
mungkin diganti. Sering pula disebut sebagai perawatan darurat (emergency
maintenance).

3. Perawatan Preventif, kegiatan perawatan yang mencakup inspeksi dan
reparasi. Untuk beberapa komponen dan fasilitas dengan pola keausan dan
kerusakan yang dapat dideteksi, kegiatan perawatan ini dapat dilaksanakan.
Kerusakan yang akan dating dapat diperkirakan sehingga dapat diantisipasi.
Pada umumya sistem pemeliharaan merupakan metode tak terencana,

dimana peralatan yang digunakan dibiarkan atau tanpa disengaja rusak hingga
akhirnya, peralatan tersebut akan digunakan kembali maka diperlukannya
perbaikan atau pemeliharaan.Secara skematik dapat dilihat sesuai diagram alir

proses suatu perusahaan untuk sistem pemeliharaan dibawah ini.
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Gambar 2.5 Diagram alir dari pembagian pemeliharaan
(Sumber: (Sugamirza, 2015) Diagram alir Pembagian Pemeliharaan)

2.5. Teori Keandalan (Reliability)
2.5.1. Definisi Keandalan

Perawatan komponen atau peralatan tidak bisa lepas dari pembahasan
mengenai keandalan (reliability). Selain keandalan merupakan salah satu ukuran
keberhasilan sistem perawatan juga keandalan digunakan untuk menetukan
penjadwalan perawatan sendiri. Akhir-akhir ini konsep keandalan digunakan juga
pada berbagai industri, misalnya dalam penetuan jumlah suku cadang dalam
kegiatan perawatan.

Keandalan atau reliability atau dapat didefinisikan sebagai probabilitas
bahwa suatu komponen/sistem akan menginformasikan suatu fungsi yang
dibutuhkan dalam periode waktu tertentu ketika digunakan dalam kondisi operasi
(Ebeling, 1997).
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Ukuran keberhasilan suatu tindakan perawatan (maintenance) dapat
dinyatakan dengan tingkat reliability. Secara umum reliability dapat didefenisikan
sebagai probabilitas suatu sistem atau produk dapat beroperasi dengan baik tanpa
mengalami kerusakan pada suatu kondisi tertentu dan waktu yang telah ditentukan.
Berdasarkan defenisi reliability dibagi atas lima komponen pokok, yaitu:

1) Probabilitas

Merupakan komponen pokok pertama, merupakan input numerik bagi
pengkajian reliability sutau sistem yang juga merupakan indeks kuantitatif untuk
menilaikelayakan suatu sistem. Menandakan bahwa reliability menyatakan
kemungkinan yang bernilai 0-1.

2) Kemampuan yang diharapkan (Satisfactory Performance)

Komponen ini memberikan indikasi yang spesifik bahwa kriteria dalam
menentukan tingkat kepuasan harus digambarkan dengan jelas. Untuk setiap unit
terdapat suatu standar untuk menetukan apa yang dimaksud dengan kemampuan
yang diharapkan.

3) Tujuan yang Diinginkan

Tujuan yang diinginkan, dimana kegunaan peralatan harus spesifik. Hal ini
dikarenakan terdapat beberapa tingkatan dalam memprodksi suatu barang
konsumen.

4) Waktu (Time)

Waktu merupakan bagian yang dihubungkan dengan tingkat penampilan
sistem, sehingga dapat menentukan suatu jadwal dalam dalam fungsi reliability.
Waktu yang dipakai adalah MTBF (Mean Time Between Failure) dan MTTF (Mean

Time to Failure) untuk menentukan waktu kritik dalam pengukuran reliability.
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5) Kondisi Pengoperasian (Specified Operating Condition)

Faktor-faktor lingkungan seperti: getaran (vibration), kelembaban
(humidity), lokasi geografis yang merupakan kondisi tempat berlangsungnya
pengoperasiaan, merupakan hal yang termasuk kedalam komponen ini. Faktor-
faktornya tidak hanya dialamatkan untuk kondisi selama periode waktu tertentu
ketika sistem atau produk sedang beroperasi, tetapi juga ketika sistem atau produk
berada di dalam gudang (storage) atau sedang bergerak (trasformed) dari satu

lokasi ke lokasi yang lain.

2.5.2. Failure Rate

Failure rate (A(t)) dikenal sebagai nilai resiko atau fungsi nilai kerusakan
(kesalahan). Nilai ini memberikan alternatif pemecahan untuk menjelaskan
distribusi kerusakan. Menurut (Fajar, 2013) nilai kerusakan dalam beberapa kasus
dapat dikategorikan menjadi 3, antara lain :
1. Increase Failure Rate (IFR)

Terjadi bila karakteristik kerusakan meningkat (bertambah), kerusakan
akibat korosi, usia, fatigue, dan lain — lain.
2. Decrease Failure Rate (DFR)

Terjadi jika karakteristik kerusakan menurun (berkurang), kerusakan cacat

proses, retak, kontrol kualitas yang buruk dan kemampuan kerja yang buruk.

UNIVERSITAS MEDAN AREA

© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang

Document Accegtgd 14/12/20

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.acid)14/12,/20



Terjadi bila karakteristik keruskan konstan, misalkan kerusakan akibat
Human error, dan lingkungan. Dalam jangka waktu pemakaiannya, mesin akan
mengalami kerusakan. Baik kerusakan kecil maupun kerusakan berat. Kerusakan
itu mengakibatkan menurunnnya kinerja mesin tersebut. Kerusakan bukan
merupakan fungsi yang tetap. Kerusakan dapat berubahubah terhadap waktu.
Keandalan (reliability) suatu mesin berhubungan dengan laju kerusakan tiap

waktunya.

Gambar 2.6 Bathub Curve Laju kerusakan (Failure Rate)
Sumbu X merepresentasikan waktu dan sumbu Y merepresentasikan laju
kerusakan.
1. Burnin
Pada daerah ini, mesin dan komponen-komponen pada mesin baru bekerja pertama
kali (keandalaannya 100%). Pada kurva tersebut, laju kerusakan menurun dalam
jangka waktu tertentu. Kerusakan yang ada biasanya dikarenakan kesalahan

manufaktur dan kesalahan dalam memproduksi mesin tersebut.
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2. Useful life
Pada daerah ini laju kerusakan tergolong konstan. Pada fase ini, mesin

bekerja dalam kondisi paling prima. Pada fase ini, persamaan keandalannya adalah
RO =MD e, (1)

Dimana :
R = keandalan (%)
A = laju kerusakan
t = waktu

3. Wear out

Pada daerah ini, mesin sudah digunakan dalam jangka waktu yang cukup
lama. Akan terjadi beberapa kerusakan di sana sini. Itu yang menyebabkan laju
kerusakan meningkat dari waktu ke waktu. Kegunaan dari teori keandalan ini
adalah apabila telah diketahui keandalan suatu produk, kita dapat menentukan
langkah apa yg harus dilakukan untuk produk tersebut. Misalkan keandalan suatu
mesin sudah mencapai 10%, maka sudah saatnya mesin tersebut diganti dengan
mesin baru yang memiliki kinerja lebih baik..

Keandalan suatu mesin yang memproduksi suatu produk dapat ditentukan
dengan teori keandalan. Teori keandalan menentukan keandalan suatu mesin
produksi. Keandalan suatu mesin produksi menentukan kualitas produk yang
dihasilkan. Kualitas produk yang dihasilkan akan memiliki nilai jual yang tinggi.
Kualitas yang baik juga akan meningkatkan kepercayaan konsumen akan produk
tersebut. Peningkatan nilai jual dari suatu produk tentu saja akan membawa nasib

keuangan suatu perusahaan ke arah yang lebih baik.
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Kegagalan suatu mesin dapat mengakibatkan banyak hal yang dapat
merugikan diri sendiri dan juga perusahaan. Mulai dari kesulitan yang dihadapi para
operator mesin dalam pengoperasiannya, timbulnya korban jiwa, dan juga kerugian
perusahaan. Di sinilah fungsi teori keandalan yang berguna untuk mendeteksi
performa suatu mesin sehingga mesin dapat diantisipasi kegunaannya dan
menghasilkan produk yang sesuai sehingga memberikan keuntungan untuk

perusahaan yang memproduksi.

2.6. Reliability Block Diagram (RBD)

Sebuah diagram keandalan blok (RBD) adalah metode diagram untuk
menunjukkan bagaimana komponen keandalan kontribusi bagi keberhasilan atau
kegagalan sistem yang kompleks. RBD juga dikenal sebagai diagram
ketergantungan (DD). Sebuah RBD atau DD diambil sebagai rangkaian blok
terhubung dalam konfigurasi paralel atau seri. Setiap blok merupakan komponen
dari sistem dengan tingkat kegagalan. Jalur paralel yang berlebihan, yang berarti

bahwa semua jalur paralel harus gagal untuk jaringan paralel untuk gagal.

Sebaliknya, kegagalan sepanjang jalan seri menyebabkan seluruh jalan seri
gagal.Sebuah RBD dapat ditarik menggunakan switch di tempat blok, di mana
saklar tertutup merupakan komponen kerja dan saklar terbuka merupakan
komponen gagal. Jika jalan dapat ditemukan melalui jaringan switch dari awal
sampai akhir, sistem masih bekerja. Sebuah RBD dapat dikonversi menjadi pohon
sukses dengan mengganti jalur seri dengan gerbang AND dan jalur paralel dengan

gerbang OR.
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Sebuah pohon sukses kemudian dapat dikonversi ke pohon kesalahan dengan
menerapkan de teorema Morgan. Dalam rangka untuk mengevaluasi RBD, ditutup
bentuk solusi yang tersedia dalam kasus kemerdekaan statistik antara blok atau
komponen. Dalam hal asumsi independensi statistik tidak puas, formalisme spesifik

dan alat-alat solusi, seperti dinamis RBD, telah dipertimbangkan.

Sebuah Keandalan Reliability Block Diagram (RBD) melakukan kehandalan
sistem dan ketersediaan analisis sistem yang besar dan kompleks menggunakan
blok diagram untuk menunjukkan hubungan jaringan. Struktur kehandalan blok
diagram mendefinisikan interaksi logis dari kegagalan dalam sistem yang
diperlukan untuk mempertahankan sistem operasi. Kursus rasional dari RBD
berasal dari modemasukan yang terletak di sisi kiri diagram.

Itu node input mengalir ke pengaturan seri atau blok paralel yang
menyimpulkan ke node output pada sisi kanan diagram. Diagram hanya harus berisi
satu input dan satu output simpul. Sistem RBD terhubung dengan konfigurasi
paralel atau seri.

1)  Sistem Seri

Suatu sistem dapat dimodelkan dengan susunan seri, jika komponen-komponen
yang ada didalam sistem itu harus bekerja atau berfungsi seluruhnya agar sistem
tersebut sukses dalam menjalankan misinya. Atau dengan kata lain bila ada satu
komponen saja yang tidak bekerja, maka akan mengakibatkan sistem itu gagal
menjalankan fungsinya. Sistem yang mempunyai susunan seri dapat dikategorikan

sebagai sistem yang tidak berlebihan (non-redundant system).
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Gambar 2.7 Rangkaian Sistem Seri
Sumber : (Akbar, 2017)

Sistem berfungsi =~ semua komponen harus berfungsi
Indeks keandalan sistem yang terdiri dari 2 komponen seri adalah :

Rs=R1XR2 ..o (4)

Menurut (Arthana, 2007) Jika satu komponen dengan laju kegagalan Ae

dipergunakan untuk mewakili seluruh komponen yang terhubung secaraseri, maka:
A=A (5)

Atau dengan kata lain laju kegagalan sistem yang terdiri dari beberapa
komponen seri yang terdistribusi eksponensial adalah penjumlahan dari laju
kegagalan masing-masing komponen pendukung di dalam sistem itu sendiri. Untuk
sistem yang terdiri dari n komponen yang terdistribusi eksponensial, maka

menghitung keandalan sistemnya sebagai berikut:

S 0779 '€ ) S SRUPRRPPRRN (¢
2)  Sistem Pararel
Suatu sistem dapat dimodelkan dengan susunan parallel, jika seluruh
komponen-komponen yang ada didalam sistem itu gagal berfungsi maka akan
mengakibatkan sistem itu gagal menjalankan fungsinya. Sistem yang memiliki
konfigurasi paralel dapat dikategorikan sebagai sistem yang sangat berlebihan (fully

redundant system).
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Gambar 2.8 Rangkaian Sistem Pararel
Sumber : (Akbar, 2017)

Rp=[(1-R1DX(A—-R2)X(1—Rn)]........cevven..... (7)
Dimana: Rp = Reliability paralel

Sistem operasional yang sukses membutuhkan setidaknya satu jalur
dipertahankan antara sistem input dan sistem output. ekspresi aljabar Boolean
digunakan untuk menggambarkan kombinasi minimum kegagalan diperlukan
untuk menyebabkan kegagalan sistem. Minimal cut set merupakan jumlah minimal
dari kegagalan yang dapat menyebabkan sistem gagal.

Mean Time Between Failure (MTBF) menunjukkan waktu rata- rata antara
breakdown dengan breakdown berikutnya, selain itu MTBF dapat didefenisikan
sebagai indikator keandalan (reliability) sebuah mesin.

Untuk menghitung keandalan maka yang harus dilakukan adalah
menghitung MTBF dan failure rate, rumus menghitung MTBF adalah sebagai

berikut (Gulati, dkk, 2012) :

MTBF = 22ETAmI N e (8)

Failure

Setelah mendapatkan nilai MTBF maka selanjutnya adalah menghitung laju

kegagalan (failure rate), adapun rumusnya adalah sebagai berikut :
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1
)‘W 9)

Untuk menghitung nilai keandalan (reliability) setelah didapat nilai MTBF dan

failure rate.
R=e X0 e, (10)
Keterangan:
R = nilai keandalan
e = konstanta bilangan real (2.7180)
A = failure rate
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BAB III

METODOLOGI PENELITIAN

3.1. Lokasi dan Waktu Penelitian
Penelitian ini dilakukan di PT. Perkebunan Nusantara I PKS Pagar Merbau
terletak di Kabupaten Deli Serdang. Provinsi Sumatera Utara. Dan penelitian

dilakukan dalam masa waktu satu bulan.

Gambar 3.1 Stasiun Perebusan

3.2. Sumber Data dan Jenis Penelitian
3.2.1. Sumber Data

Menurut (Sugiyono, 2016) jenis data dapat dibedakan menjadi dua jenis,
yaitu :
1. Data Primer

Data primer berupa data yang diperoleh langsung dari penelitian
diperusahaan yaitu berupa data wawancara mengenai permasalahan tentang

sterilizer horizontal. Dan mengamati data mesin dan peralatan yang langsung
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diamati pada lokasi tersebut, komponen mesin, dan komponen penyusun serta
proses produksi yang terdapat pada sterilizer horizontal.
2. Data Sekunder

Data sekunder data yang berupa data pendukung dari perusahaan berupa
gambaran umum perusahaan. Adapun data sekunder yang dapat diperoleh dari
perusahaan ialah, proses produksi, data waktu kerusakan pada komponen mesin,
dan data waktu operasi mesin. Pada data waktu kerusakan mesin akan didapat
berupa form kerusakan sterilizer horizontal yang ditulis pada kartu pemeliharaan

pada saat pergantian spare part.

3.2.2. Jenis Penelitian

Penelitian ini merupakan penelitian kuantitatif, dimana penelitian kuantitatif adalah
jenis penelitian yang memiliki kriteria yang sistematis, berstruktur, dan telah
direncanakan dengan jelas sejak penelitian belum dilaksanakan. Dalam pengertian
lain, penelitian kuantitatif disebut sebagai penelitian yang menuntut penggunaan
angka, mulai dari pengumpulan data, analisis dari data, sampai dengan
penyampaian hasil dan kesimpulannya. Metode penelitian kuantitatif adalah
metode penelitian yang dilandasi oleh filsafat positivisme, yang digunakan untuk
meneliti pada populasi atau sampel yang telah ditentukan sebelumnya (Sugiyono,

2016).
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3.3. Variabel Penelitian
Mengemukakan bahwa variabel adalah segala sesuatu yang berbentuk apa
saja yang ditetapkan oleh peneliti untuk dipelajari sehingga diperoleh informasi
tentang hal tersebut, kemudian ditarik kesimpulan (Sugiyono, 2016).
Adapun variabel-variabel yang akan digunakan dalam penelitian ini adalah
sebagai berikut:
a. Variabel Bebas (Independent Variabel)
Variabel bebas merupakan variabel yang mempengaruhi dan
menjadi sebab timbulnya variabel terikat. Variabel bebas yang digunakan
dalam penelitian adalah perawatan mesin tidak terjadwal, kerusakan
komponen mesin.
b. Variabel Terikat (Dependent Variabel)
Variabel terikat merupakan variabel yang dipengaruhi oleh variabel
bebas. Dalam penelitian ini variabel terikatnya adalah keandalan mesin

menurun dan keandalan mesin stabil.

3.4. Kerangka Berpikir

Kerangka berpikir adalah model konseptual tentang bagaimana teori
berhubungan dengan beragam faktor yang telah diidentifikasi sebagai hal yang
penting, dengan demikian dapat dikatakan bahwa kerangka berpikir ialah sebuah
pemahaman yang melandasi pemahaman-pemahaman yang lainnya, sebuah
pemahaman yang paling mendasar dan menjadi pondasi bagi setiap pemikiran atau
suatu bentuk proses dari keseluruhan dari penelitian yang akan dilakukan

(Sugiyono, 2016).
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Perawatan Mesin

Tidak Terjadwal
MTBF
Keandalan Mesin Al Failure Rate . Keandalan_ Mesin
Menurun Stabil
RBD
Kerusakan

Komponen Mesin

Gambar 3.2 Kerangka Berpikir

Perawatan mesin tidak terjadwal akan mengakibatkan kebocoran pada
komponen mesin dan akan mempengaruhi pada keandalan mesin akan menurun.
Menurut teori perawatan mesin merupakan suatu aktivitas yang diperlukan untuk
menjaga atau mempertahankan kualitas komponen mesin agar tidak terjadinya
kerusakan maupun kebocoran pada komponen mesin, agar keandalan mesin tetap
stabil (Sudrajat, 2011).

Kerusakan komponen mesin disebabkan karena perawatan tidak terjadwal
maka komponen mesin akan mudah mengalami kerusakan dan akan berdampak
pada keandalan mesin akan menurun dikarenakan kerusakan komponen mesin.
Menurut teori komponen mesin merupakan bagian utama dari mesin.

Keandalan mesin menurun disebabkan kerusakan komponen mesin
dikarenakan tidak adanya perawatan secara terjadwal maka keandalan mesin
menurun dan komponen mesin mengalami kerusakan. Menurut teori keandalan
mesin adalah menjamin ketersediaan, keandalan fasilitas (mesin dan peralatan)
secara ekonomis maupun teknis, sehingga dalam penggunaannya dapat
dilaksanakan seoptimal mungkin (Sudrajat, 2011).
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MTBF adalah untuk menghitung pada seluruh komponen yang mengalami
kerusakan untuk mengetahui waktu rata-rata pada komponen. Menurut teori MTBF
adalah ukuran dasar dari keandalan sistem. MTBF merupakan waktu rata-rata yang
dibutuhkan oleh sistem untuk bekerja tanpa mengalami kegagalan dalam periode
tertentu (Torrel & Avelar, 2010).

Failure rate adalah untuk menghitung laju kegagalan pada komponen yang
mengalami kerusakan pada mesin tersebut agar menjadi suatu perbandingan untuk
berapa persen tahan suatu komponen. Menurut teori failure adalah banyaknya
kegagalan per satuan waktu. Laju kegagalan dapat dinyatakan sebagai
perbandingan antara banyaknya kegagalan yang terjadi selama selang waktu
tertentu dengan total waktu operasi dari suatu komponen, subsistem atau sistem
(Ebeling,1997).

RBD untuk menghitung tingkat keandalan pada seluruh komponen dan hasil
RBD ditentukan oleh nilai dari MTBF dan nilai Failure rate, maka akan dapat nilai
keandalan pada seluruh komponen yang mengalami kegagalan pada mesin tersebut
dan dapat dilakukan penjadwalan perawatan pada mesin. Menurut teori RBD adalah
suatu proses yang dilakukan untuk menentukan apa saja yang harus dilakukan agar
dapat mencegah terjadinya kegagalan dan untuk memastikan bahwa alat atau mesin
dapat bekerja optimal saat dibutuhkan (Arileksana, 2010).

Keandalan mesin stabil disebabkan apabila perawatan mesin dilakukan
secara terjadwal dan seluruh komponen diperhatian tingkat keandalan/ketahanan
pada komponen tersebut, maka keandalan mesin akan tetap stabil. Menurut teori

keandalan mesin adalah mesin adalah menjamin ketersediaan, keandalan fasilitas
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(mesin dan peralatan) secara ekonomis maupun teknis, sehingga dalam

penggunaannya dapat dilaksanakan seoptimal mungkin (Sudrajat, 2011).

3.5. Teknik Pengumpulan Data
Pada penelitian ini teknik pengumpulan data dalam laporan ini dilakukan dengan
cara sebagai berikut:
1) Wawancara
Metode ini dilakukan dengan cara tanya jawab secara langsung kepada
bagian-bagian yang terkait dengan pihak lain yang berkompeten untuk
menanyakan beberapa pertanyaan yang terkait dengan masalah Mengenai
mesin sterilizer horizontal.
2) Observasi
Pengumpulan data dengan cara melakukan penelitian secara langsung di PT.
Perkebunan Nusantara II PKS Pagar Merbau, dan mencari item-item yang
ada pada mesin sterilizer horizontal.
3) Studi Pustaka
Pengumpulan data dengan cara mempelajari buku literatur, laporan-laporan
dan hasil penelitian yang telah dilakukan terdahulu yang berhubungan

dengan masalah penelitian.

3.6. Teknik Pengolahan Data
a. Pengambilan Data dengan Observasi
Melakukan pengambilan data dengan secaralangsung ditempat penelitian

kepada para pekerja atau operator yang berada di bagian mesin produksi khususnya
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pada mesin sterilizer horizontal pada PT. Perkebunan Nusantara II PKS Pagar
Merbau.

1) Perhitungan data berupa jumlah kegagalan yang terjadi pada komponen,
data waktu proses produksi mesin sterilizer horizontal. Adapun langkah-
langkahnya sebagai berikut:

a. Data downtime mesin.

b. Data operasi mesin.

c. Menghitung MTBF (Mean Time Between Failure).

d. Menghitung Failure (Laju kerusakan pada komponen).

e. Menghitung Reliability pada setiap komponen.

f. Menghitung waktu operasional dan nilai keandalan sebagai usulan

pada pemeliharaan.

3.7. Metode Penelitian

Adapun langkah-langkah yang dilakukan dalam penelitian ini sebagai berikut:
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v v

Study Pendahuluan Study Literatur
Melakukan Survey Langsung pada PT. Perkebunan Mengumpulkan Buku dan Jurnal Penelitian
Nusantara II PKS Pagar Merbau dengan melihat yang berkaitan dengan teori pendukung.
kondisi pada perusahaan dan informasi pendukung

untuk mengidentifikasi pada masalah yang ada

v

Identifikasi Masalah

Keandalan mesin sterilizer kurang baik disebabkan perawatan tidak
terjadwal dan komponen mengalami kebocoran

v
Rumusan Masalah

1. Apasajayang harus dilakukan dalam menjaga tingkat keandalan mesin
sterilizer horizontal ?

2. Apakah dengan metode Reliability Block Diagram (RBD) dapat
penjadwalan perawatan pada mesin sterilizer ?

L2
Pengumpulan Data

1. Data Primer : Proses Produksi, Komponen Mesin
2. Data Sekunder : Waktu Produksi, Waktu Kerusakan
Mesin
v
Pengolahan Data

1. Menghitung Waktu Produksi
2. Menghitung Jumlah Kegagalan
3. Meghitung Keandalan Mesin

v

Analisa Masalah dengan metode
Realibility Block Diagram (RBD)

v

Kesimpulan dan Saran

v

Gambar 3.3 Diagram Alir Penelitian
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil uji analisis yang telah dilakukan terhadap variable-varibel yang

mempengaruhi nilai keandalan pada komponen mesin sterilizer pada PT.

Perkebunan Nusantara II PKS Pagar Merbau, maka dapat disimpulkan:

1. Dari proses perhitungan dengan menggunakan Relibiality block diagram (RBD)
maka diperoleh nilai pada keandalan system Sterilizer horizontal adalah 92 %,
apabila mesin digunakan pada 12 jam kerja, 59 % apabila mesin digunakan pada
72 jam kerja, 29 % apabila mesin digunakan 168 jam kerja, 8 % apabila mesin
digunakan 336 jam kerja, dan mengalami penurunan drastis pada 2 % apabila
mesin digunakan 504 jam kerja. Dari hasil pada perhitungan keandalan dapat
ditarik kesimpulan semakin tingginya jam operasi pada mesin maka akan
mengakibatkan penurunan pada nilai keandalan dari pada mesin tersebut, maka
dari itu perlu dilakukan perwatan terencana pada mesin untuk menjaga
kestabilan mesin.

2. Usulan pemeliharaaan berdasarkan pada realibility sistem diatas 60% yaitu
63%. Dan dengan jam operasional yang optimal setiap komponen untuk
dilakukan pemeliharaan yang terjadwal dalam pencegahan terjadinya
penurunan pada tingkat keandalan mesin tersebut. Maka penjadwalan
pemeliharaan pencegahan adalah sebagai berikut:

a. Setiap 12 jam operasional dapat dilakukan pemeriksaan pada komponen

packing pintu rebusan, butterfy valve, safety valve, dan bearing.
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b. Setiap 72 jam operasional dapat dilakukan pemeriksaan pada komponen pipa
kondensat, dan gasket sheet filler.

c. Setiap 168 jam operasional dapat dilakukan pemeriksaan pada komponen pipa
exhaust.

d. Setiap 504 jam operasional dapat dilakukan pemeriksaan pada komponen plat

body

5.2. Saran
Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah dilakukan maka yang dapat
disampaikan adalah sebagai berikut:

1. Kepada perusahaan perlu adanya meningkatkan perawatan terencana agar
tingkat keandalan mesin sterilizer horizontal tidak menurun, dan komponen
mesin tidak mudah mengalami kerusakan apabila perawatan dilakukan
secara terjadwal.

2. Perusahaan harus melakukan pencatatan perawatan terjadwal yang lebih
teliti dilakukan untuk dapat mengetahui nilai reliability pada setiap
komponen pada mesin Sterilizer horizontal agar tingkat keandalan

komponen tetap stabil dan kinerja mesin tetap normal dan tidak menurun.
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