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BABI

PENDttULUAN

1.1 Latar Belakang Kerja Praktek

Pembangunan ekonomi melalui industrial, perdagangan, real estate,

asuransi, perbankan, bisnis jasa maupun pengembangan agrobisnis yang

berorientasi pada akumulasi modal, ataupun pembangunan dalam produktivitas

nasional sebagai salah satu indikator kinerja sebuah bangsa. Dalam kaitan itu,

orang - orang mulai memikirkan cara yang benar dalam bekerja untuk

menghasilkan sesuatu yang bermanfaat sesuai dengan harapan mereka masing -
masing.

Kornpetisi global yang tajam mendorong perusahaan untuk melakukan

perubahan di dalam teknologi, guna mendukung manajemen industri, sistem

industri dan proses produksi dalam mencapai efisiensi dan efektivitas yang

optimal. Dunia industri mengalami perubahan besar akibat dari mengingkatnya

kemajuan teknologi di bidang produksi. merupakan hal yang sangat menentukan

suksesnya suatu perusahaan.

Banyak organisasi bisnis yang berusaha meningkatkan efisiensi dengan

melakukan perbaikan secara terus menerus terhadap strategi operasionalnya.

Manajemen perlu mengadakan pengendalian terhadap sumber daya agar tujuan

organisasi dapat tercapai. Sumber daya tersebut adalah faktor-faktor produksi

seperti tenaga kerja, modal, peralatan, dan bahan baku.

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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Dalam rangka perencanaan, mengendalikan faktor-faktor produksi ini,

diperlukan strategi operasional yang baik dan pada akhimya akan memberikan

kontribusi terhadap keuntun gan peru sahaan dan kesej ahteraan karyawan.

1.2.1 Tujuan Kerja Praktek

Adapun tujuan Kerja Praktek yang dilakukan adalah :

l. Menerapkan pengetahuan mata kuliah ke dalarn pengalaman nyata.

2. Mengetahui perbedaan antara penerapan teori dan pengalaman kerja nyata

yang sesungguhnya.

3. Menyelesaikan salah satu tugas pada kurikulum lang ada pada Fakultas

Teknik, Program Studi Teknik Industri Universitas Medan Area.

4. Mengenal dan memahami keadaan di lapangan secara lanusung,

khususnya di bagian produksi.

5. Memahami dan dapat menggambarkan struktur masukan-masukan proses

produksi di pabrik bersangkutan yang meliputi :

a. Bahan-bahan utama maupun bahan-bahan penunjang dalam produksi.

b. Struktur tenaga kerja baik di tinjau darijenis dan tingkat kemampuan.

6. Sebagai dasar bagi penyusunan laporan kerja praktek

1.3 Manfaat Kerja Praktek

Adapun manfaat kerja praktek adalah :

l. Bagi Mahasiswa

a. Agar dapat membandingkan teori - teori yang diperoleh pada

perkuliahaan dengan praktek dilapangan.

b. Memperoleh kesempatan untuk melatih keterampilan dalam

melakukan pekerjaan dan pengaturan di lapangan.

UNIVERSITAS MEDAN AREA



Z. Bagi fakultas

a. Mempererat kerja sama antara Universitas Medan Area dengan

instansi perusahaan yang ada.

b. Memperluas pengenalan fakultas teknik industri.

3. Bagi Perusahaan

a. Melihat penerapan teori-teori ilmiah yang dipraktekan oleh

mahasiswa.

b. Sebagai bahan masukan bagi pemimpin perusahaan dalam rangka

peningkatan dan pembangunan dibidang pendidikan dan peningkatan

efisiensi Perusahaan.

1.4 Ruang Lingkup Kerja Praktek

Dalam pelaksanaan program kerja praktek ini mempunyai peranan penting

dalam mendidik mahasiswa agar dapat melaksanakan tanggung jawab dari tugas

yang diberikan dengan baik dan juga meningkatkan rasa percaya diri terhadap

ruang lingkup pekerjaan yang dihadapi.

Program pelaksanaan kerja praktek yang dilaksanakan oleh setiap

mahasiswa tetap berorientasi pada kuliah kerja lapangan. Sebagai mahasiswa

dalam melaksanakan program kerja praktek tidak hanya bertumpu pada aktivitas

kerja tetapi juga menyangkut berbagai kendala dan permasalahan yang dihadapi

serta solusi yang diambil.

Dari program kerja praktek tersebut diharapkan mahasiswa menyelesaikan

ilmu yang didapat dibangku huliah. Dengan kerja praktek inijuga mahasiswa di

didik untuk bertanggung jawab dan mempunyai rasa percaya diri terhadap ruang

lingkup pekerjaan yang diharapkan.

UNIVERSITAS MEDAN AREA



1"5 Metorlologi Kerja- Pra,k-tek-

Didalarn menyelesaikan tugas dari ke{a praktek ini, prosedur yang akan

dilaksanakan adalah sebagai berikut :

1. Tahap Persiapan

Mernpersiapkan hal-hal yang perlu untuk persiaparLl praktek dan riset

perusahaan afitara lain : surat Keputusan Kerja Praktek dan peninjauan

sepintas lapangan pabrik bersangkutan.

2. Studi Literatur

Mempelajari buku-buhr, dan karya ilmiah yang berhubungan dengan

pennasalahafl yang dihadapi di lapangan sehurgga diperoleh teori-teori

yang sesuai dengan penjelasan dan penyelesaian rnasalah.

3. Peninjauan Lapangan

N4elihat lanssr.rnq cara dan metode keria dari oen-rsahaan sekali us

mempelajari aliran bahan, tata letak pabrik dan wawancara langsung

dengan karyawan dan pirnpinan pertshaan.

4. Pengttmp,-tlan Data

Pengumpulan data dilakukan untuk membantu rnenyelesaikan laporan

kerja praktek.

5. Analisa dan Evaluasi Data

Data yang telah diperoleh akan di analisa dan dievaluasi dengan

metode yang telah diterapkan.

6. Pembuatan Draft I,aoorao Keria Pra-ktek

Membuat dan menulis draft laporan keqa praktek yang berhubungan

dengan data yang di peroleh dari perusahaan I instansi.

UNIVERSITAS MEDAN AREA



7. Asistensi Pemsahaan I lnytan.yi dan dosen oembimtins

Draft Laporan Kerja Praktek diasistensi pada dosen pembimbing dan

perusahaan.

8. Penr-llisan T aooran Keria Praktek

Draft Laporan Keda Praktek yang telah diasistensi diketik rapi dan

dUilid.

1.6 Metode Pengumpulan Data

Untuk kelancaran kerja praktek di perusahaan. drperlukan suafur metode

pengtrmpulan data sehingga data yang diperoleh sesuai dengan vang di inginkan

dan kerja praktek dapat selesai pada lvakhrn),a. Pengr-unpr-rlan data dilakr"rkan

dengan cara sebagai berikut :

1 .Melakukan pengamatan langsturg.

2. Wawancara

3.E)iskusi dengan pel■ billlbing dan para kavawan

4 レIencatat data yang ada di penlsahaan/instansi dalain benilk laporan teilllis

l.7   Sistematis Pellulisan

T,aooran keria nrak‐ lek flengall sistemalik‐ a sehagai beriklll

BABI         PENDHULUAN

Menzuraikan latar belakang. tqjuan keqia praktek, manfaat

kerja praktek, batasan masalah, tahapan kerja praktek"

waktu dan ternpat pelaksanaan serla sistematis penulisan.

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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BAB II

GAMBARAN IIMIIM PERUSAIIAAN

2.1 Sejarah Perusahaan

PT. Sarana Industama Perkasa merupakan Industri yang bergerak di

bidang oleokimia yang hasilnya diekspor ke luar negeri. Perusahaan ini didirikan

oleh group usaha, yaitu Sawit Mas Group. Perusahaan ini didirikan dengan Izin

Usaha : PDKB : S - 369 I BC 12003 dengan alamat kantor pusat di Jalan Raya

Medan Tembung no.23 Medan dan memulai beroperasi di aw.al tahun 2006.

PT. Sarana Industama Perkasa masing masing mempunyai perkebunan

sawit yang sangat luas, terletak di berbagai wilayah yang ada di Sumatera Utara.

Dengan bahan baku minyak sawit yang selalu siap tersedia dan mudah

diperbaharui menjadikan dasar pemikiran untuk memutuskan membangun

perusahaan patungan secara bersama dan menjadikan industri hilir.

PT. Sarana Industama Perkasa Divisi Oleokimia menggunakan teknologi

dari JJ.LURGI, Malaysia, perusahaan rekayasa dan kontruksi pabrik kimia asal

Malaysia dan sejak berdirinya dibantu oleh konsultan asing.

2.2 Yisi dan Misi Perusahaan

Visi : Menjadi Perusahaan Oleokimia terpadu kelas dunia di Indonesia.

7
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Misi :

1. Menyediakan produk - produk yang berkualitas tinggi dan kompetetif

untuk pelanggan

2. Mencapai dan mempertahankan operasi yang unggul

3. Menumbuhkan organisasi dan sumber daya manusia yang terbaik

2.3 Ruang Lingkup Bidang Usaha

PT. Sarana Industama Perkasa memproduksi asam lemak (fatty acid) dan

gliserin (glycerine) yang bahan bakunya berasal dari minyak sawit (CPO/CPKO),

dengan kapasitas 109.500 ton pertahun dengan normal operasinya 365 hari

pertahun.

Keberadaan perusahaan ini telah diterima oleh negera - negara lain seperti

Malaysia, Singapura, Filipina, India, serta Eropa. Sehingga produk akhir yang

diproduksi terutama di ekspor ke luar negeri.

2.4 Lokasi Perusahaan

PT. Sarana Industama Perkasa Oleokimia berlokasi dijalan Acces Road

Inalum Km. 15 Desa Kuala Tanjung Kabupaten Batu Bara, Sumatera Utara. Jarak

dari:

o Kota Medan: 116 KM

o Kota Tebing Tinggi: 37 KM

o Kota Indrapura: 19 KM

Lokasi Pabrik tersebut dipilih berdasarkan pertimbangan - pertimbangan

sebagai berikut:

1. Sarana transportasi yang baik.

2. Tenaga kerja mudah diperoleh.
UNIVERSITAS MEDAN AREA



Arus masuk bahan dan arus keluar produk lancar.

Terdapat sarana air sungai sebagai bahan pembantu dalam proses

produksi.

5. Tidak terlalu dekat dengan pemukiman penduduk.

Adapun Lokasi PT. Sarana Industama Perkasa dapat dilihat pada gambar 2.1

Gambar 2.1 Lokasi PT. Sarana Indsutama Perkasa

2.5 Dampak Sosial Ekonomi Terhadap Lingkungan

Keberadaan PT. Sarana Industama Perkasa di sekitar lokasi pabrik, banyak

memberi dampak sosial terhadap lingkungan masyarakat di daerah itu, baik di luar

lingkungan perusahaan apalagi yang berada di dalam lingkungan perusahaan

Dampak sosial itu dapat dilihat sebagai berikut.

l. Aktifitas perusahaan yang mengolah CPKO alam menjadi FatQ Acid dan

Glycerine tentunya memberi kontribusi yang besar bagi pihak perusahaan

berupa keuntungan dari hasil penjualan produknya.

３

　

　

４
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2. Keberadaan Sawit Mas Group ini turut berperan dalam peningkatan taraf

ekonomi dan sosial budaya penduduk sekitar lokasi pabrik.

PT. Sarana Industama Perkasa juga memberikan pelayanan kepada

karyawan sesuai dengan yang ditetapkan oleh pemerintah , seperti:

a. Memberikan asuransi kepada karyawan

b. Memberikan UMR kepada karyawan sesuai dengan ketetapan pemerintah

2.6 Struktur Organisasi

Susunan organisasi perusahaan dipersiapkan seefisien mungkin dan

didasarkan kepada fungsi-fungsi yang diperlukan untuk mencapai tujuan

perusahaan yang telah ditetapkan. Untuk memudahkan pembagian tugas suatu

organisasi maka dibuatlah suatu struktur organisasi. Dengan adanya struktur

organisasi maka setiap karyawan dan pemimpin mengetahui batas-batas

kewajiban, wewenang maupun tanggung jawab yang akan dilaksanakan, struktur

organisasi merupakan dasar dari setiap aktifitas yang akan dilaksanakan oleh

organisasi. Suatu struktur organisasi dapat menjelaskan pembagian kerja,

wewenang tanggung jawab. Dengan adanya struktur organisasi akan lebih

memperrnudah untuk mencapai tujuan yang telah ditetapkan.

10
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Gf RヽAι
1/f4JVИ GER PRODUKSI

STRIIIKTUR ORGANISASI

PToSARANA INDUSTAMA PERKASA

Gambar 2.2Bagian Struktur Organisasi PT. Sarana Industama Perkasa

2,6.1. Uraian Tugas, Wewenang dan Tanggung Jawab

Setiap organisasi pemerintahan maupun organisasi swasta selalu

menghadapi masalah bagaimana organisasi dapat berjalan dengan baik, maka

dibutuhkan orang-orang yang memegang jabatan tertentu dalam organisasi

dengan pemberian tugas, wewenang dan tanggung jawabnya.

Adapun uraian tugas, wewenang dan tanggung jawab pada PT. Sarana

Industama Perkasa adalah sebagai berikut :

1. General Manager Produksi

- Melaksanakan program kerja perusahaan yang telah direncanakan.

- Memiliki wewenang dan tanggung jawab dalam kelancaran produksi

dan operasi perusahaan.
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- Memiliki wewenang dan tanggung jawab dalam pengambilan

keputusan yang berhubungan dengan produksi.

- Bertanggung jawab atas segala aktivitas yang ada di perusahaan baik

kedalam maupun keluar perusahaan.

- Memberikan kekuasaan pada manager serta menerima laporan

pertanggung j awaban manager bagian.

2. Superintendent

- Membawahi supervisor dan logistik

- Bertanggung jawab juga terhadap seluruh area kerja

- Manager lapangan

- Mengatur dan memberikan arahan untuk setiap team sepervisi

3. Supervisor

- Bertanggung jawab terhadap perusahaan.

- Mengawasi dan memberikan pengarahan kepada teknisi.

- Memberikan laporan kepada Manager.

- Bertanggung jawab kepada Manager.

4. DCS

- Monitor instrumen rekaman, flow meter, lampu panel, atau indikator

lainnya dan mendengar sinyal peringatan.

- Untuk memverikasi kesesuaian kondisi proses.

- Monitor instrumen untuk memastikan kondisi produksi yang tepat.

- Mengatur atau mematikan peralatan selama situasi darurat, seperti

yang diarahkan oleh personel pengawas.

- Mengoperasikan sistem pengolahan kimia
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5. Formen

- Bertanggung jawab untuk melaksanakan pengaturan pengontrolan dan

peningkatan kemampuan sumber daya manusia.

- Bertanggung jawab kepada supervisor

- Bertanggung jawab dalam mencapai tingkat kuantitas produksi yang

telah ditetapkan dan disepakati bersama.

- Mendisiplinkan anak buahnya sesuai dengan peraturan yang telah

ditetapkan oleh perusahaan sehingga bisa dicapai efisiensi manpower

yang maksimal

6. Field operator

- Melakukan pemeriksaan keliling dan pemeriksaan sebelum alat di

hidupkan.

- Melakukan pemeriksaan dan pengisian bahan bakar, oli pelumas dan

fluid lainnya.

- Melakukan temuan kerusakan alatpadapengawas laporan.

- Mengoperasikan alat dengan aman dan produktif sehingga peralatan

menjadi tidak cepat rusak dan jangka pemakaian akan lebih lama.

7. Tfoperator

- Membuatkan laporan aktivitas bulanan atau tahunan mengenai

training.

- Menyiapkan materi training yang berkualitas dan terukur sesuai SOP

di perusahaan.

- Membuat report training yang telah dilaksanakan.

- Delevery training alat angkat, angkut dan alat berat.
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- Memberikan arahan kepada karyawan untuk bekerja sesuai SOP

perusahaan.

- Memberikan hasil evaluasi training kepada managemen atau direksi.

2.6.2 Tenaga Kerja dan Jam Kerja Perusahaan

1. Karyawan bulanan, dimana karyawan ini terlibat langsung dengan proses

produksi, seperti pegawai kantor, satpam, mandor dan lain-lain.

Tenaga kerja kontrak yang digunakan sesuai dengan waktu penyelesaian

suatu proyek dengan kontraknya. Jika kontrak ini sudah selsai maka

tenaga kerja tersebut tidak lagi bekerja dengan perusahaan itu sebelumnya

ada kontrak baru atau perpanjang kontrak.

Tabel2.l Jadwal kerja karyawan

Hari Kerja Jam Kerja Jam Istirahat

Senin

Selasa

Rabu

Kamis

Jum'at

Sabtu

08.00-17.00 Wib

17.00-24.00 Wib

24.00-08.00 Wib

08.00-17.00 Wib

08.00-17.00 Wib

08.00-14.00 Wib

12.00-13.00 Wib

12.00-13.00 Wib

12.00-13.00 Wib

12.00-13.00 Wib

12.00-13.30 Wib

Jadwal kctta Karyawan produksitiga s乃′ sebagai berikut:

1.Shi■ 1:23.00 Wib-07.00ヽ Vib

2.Shi食 2:07.00 Wib-15.00ヽ Vib

3.Shift 3:15.00 Wib-23.00 Wib
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2.6.3 Sistem Pengupahan

Sistem Pengupahan karyawan di PT. Sarana Industama Perkasa dibagi atas

2 kelompok, yaitu sebagai berikut :

1. Karyawan tetap, yaitu karyalvan yang diangkat dan diberhentikan

berdasarkan surat keputusan direksi dan mendapatkan gaji.

2. Karyawan kontrak, yaitu karyarvan yang digaji sesuai dengan proyek yang

dikerjakan berdasarkan kontrak 1'ang dilakukan

Sistem insentif dan fasilitas lainn1'a diberikan pula untuk mendorong

karyawan agar bekerja lebih giat dan berprestasi )'ang dapat memajukan

perusahaan.

Adapun insentif dan fasilitas yang diberikan berupa :

1. Pemberian cuti.

Pemberian cuti dilakukan apabila :

a. Cuti tahunan perusahaan dapat menetapkan cuti di atas angka ini jika

mernang ada penyesuaian atas jabatan atau beban kerja.

b. Cuti sakit untuk cuti sakit, pekerja/buruh yang tidak dapat melakukan

pekerjaan diperbolehkan mengambil waktu istirahat sesuai jumlah hari

yang disarankan oleh dokter.

c. Cuti bersama mengatur tentang cuti bersama yang umumnya

ditetapkan menjelang hari raya besar keagamaan atau hari besar

nasional.

d. Cuti hamil bahwa karyawati memperoleh hak istirahat selama satu

setengah bulan sebelum dan satu setengah bulan setelah melahirkan

menurut perhitungan dokter kandungan atau bidan.
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e. Cuti Penting

(1) Pekerja/buruh menikah: 3 hari

(2) Menikahkan anaknya: 2 hari

(3) Mengkhitankan anaknl'a: 2hari

(4) Membaptiskan anaknya: 2 hari

(5) Isteri melahirkan atau keguguran kandungan:2hari

(6) Suami/isteri, orang tua./mertua atau anak atau menantu meninggal

dunia:2hari

(7) Anggota keluarga dalam satu rumah meninggal dunia: I hari

2. Tunjangan hari besar agarna

Hari Raya ldulfitri, Hari Raya Natal, hari Raya Nyepi, Hari Raya Waisak,

HariRaya Imlek.

3. Jaminan sosial tenaga kerja

Perusahaan memberikan jaminan suatu perlindungan bagi tenaga keda

dalam bentuk santunan berupa uang sebagai pengganti sebagian dari

penghasilan yang hilang atau berkurang dan pelayanan sebagai akibat

peristiwa atau keadaan yang dialami oleh tenaga kerja berupa kecelakaan

kerja, sakit, harnil, bersalin, hari tua. dan meninggal dunia

4. Perawatan kesehatan

Perusahaan memberikan pekeda seperti tempat UKS untuk pertolongan

pertama apabila ada kecelakaan dalam bekeria

5. Fasilitas kerja

Adanya fasilitas kerja yang diberikan perusahan seperti uang sewa rumah,

ongkos kerja dan sebagaian alat transportasi.

16

UNIVERSITAS MEDAN AREA



BAB III

PROSES PRODUKSI

3.1 Bahan Yang Digunakan

Bahan dapat dikelompokan menjadi bahan baku, bahan tambahan, dan

bahan penolong. Penggolongan ini harus didasarkan kepada definisi yang

diberikan kepada masing masing kelompok. Bahan )'ang digunakan untuk

menunjang kegiatan produksi di uraikan sebagai berikut.

1. Bahanbaku

Bahan Baku adalah bahan yang membentuk produk. Bahan baku yang

digunakan dalam proses produksi adalah CPKO (Crude Palm Kernel Oil)

atau minyak inti kelapa sawit diperoleh melalui pihak luar.

2. Bahan penolong

Bahan penolong adalah bahan yang digunakan untuk membantu proses

produksi diperoleh melalui pihak dalam pabrik dan sebagian luar pabrik.

1. Asam Klorida (HCl)

Digunakan untuk membantu dalam membentuk gumpalan-gumapalan

minyak dalam proses degumming.

2. Ca(oH)2

Zatkapur digunakan untuk penjernihan warna agar menjadi jemih.

3. Filter acid

Untuk menyaring sisa-sisa ampas yang ikut menempel dan mengikat

kotoran - kotoran pada minyak dalam produksi.
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4. Uap air

agar menjaga panas atau uap dan membantu menghilangkan bau

busuk dan apek dalam proses produksi.

5. Karbon aktif

Digunakan untuk penjernihan atau penghilangan warna pada gliserin.

3. Bahan Tambahan

Bahan tambahan adalah banhan yang tidak ikut dalam proses produksi,

tetapi merupakan bagian dalam produk akhir, yaitu ISO kontainer.

Sebelum diproses menjadi produk, CPO sebelumnya diproses dalam

beberapa bentuk sesuai spesifikasi produk yang diinginkan, yaitu :

1. CPS (Crude Palm Sterin)

Yaitu CPO yang telah melalui proses bleaching (pemutihan/pemucatan)-

2. PDFA ( Palm FatQ Acid Distiled)

Yaitu CPO yang diproses dengan mengambil unsure asam lemak rnelalui

proses destilasi.

3. RBDPS (Refined Bleaching Deodorized Palm Stearin)

Yaitu CPO yang telah diambil oleinnya dan hanya stearin yang melalui

proses bl e aching dan proses de o dor izing (penghilangan bau).

4. RBDPO (Refined Bleaching Deodorized Palm Oil)

Yaitu CPO yang telah diambil oleinnya tetapi dibanding RBDPS, kualitas

RBDPO lebih baik.
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3.2 Jumlah Dan Spesifikasi Bahan Baku

Spesifikasi standar mutu bahan baku yang digunakan PT. Sarana

Industama Perkasa seperti pada tabel dibawah.

Tabel3.1 Spesifikasi Standart Mutu Bahan Baku yang Digunakan

Parameter Spesifikasi

CPO RBDPS CPK0
Иcjグ ッαιttc,mgKOH

Frθθ力″ αε
'こ

%
ζ

"、

ναルθ,mgKOH/g
Zοグ′77θ να′νθ,g125.25",red

九のお′夕″θ,%nrt

C6
C8

C10

C12

C14

C16

C18;0

C18;1

C18;2

C20

10 maks

5(olciC)

195-205

44‐54

0,3 maks

l rnaks

2 maks

43-47

3-6

35-45

5… 15

l rnaks

0,5 maks

O,25(olciC)

195-210

34-38

0,3 maks

l maks

2mよ s

57-63

3¨ 7

25-30

4‐8

lmよ s

14 maks

195-210

243-249

17‐ 19

0,3 maks

O,3

4.4

3.7

48.2

15.6

7.8

2.0

15.1

2.7

0.2
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Tabel3.2 Spesifikasi Asam Lemak dan Tipe Komposisi yang Menyusun

Produk Asam Lemak.

Parameter Spesirlkasi

C6‐8   C8-10
(%)        (° /o)

C12‐16  C16… 18

(°/o)          (°/o)

C12-14

(°/o)

Иεガ 1,αルθ,″gκθ〃

ルθθ力η  ασ′α%
&η″ルσ,“gЮttg

ZθグJηθ να′νθ
九0お′ν″θ,%14′

C6
C8
C10
C12
C14
C16
C18;0
C18;1

C18;2
C20
Color

395 346

361

0.2 maks

O.7 rnaks

O.5 1naks

53-63

37-47

1.O maks

O.l maks

196

‐ ９９

７‐

．

６

０

・

４
0。9
40.0

59.0

1.0

0.(61naks  O.06 maks

1.O maks

66-75

22-25

4…6

0.5 1111aks

1.O maks

74¨ 75

24-25    1.0 1naks

l.O rnaks    21-39

60-80

0.5-1.9

11.Oy/2.  1.3R/4.6Y O.lR/0。 3Y O.4Fy2.9Y O.4Rし /2.9■′

3R
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3.3 Uraian Proses Produksi

Proses pengolahan asam lemak dan glycerine yang berlangung berjalan di

PT. Sarana Industama Perkasa terdiri dari tahapan proses. Proses dapat dilihat

pada gambar 3.1

Gambar 3.1. Diagram Alir Proses Produksi di PT. Sarana Industama

Perkasa

Tahapan proses produksi tersebut di atas dijelaskan sebagai berikut :

3.3.1 Fat Spliting (Pemisah lemak)

Minyak CPKO akan di hidrolisa secara vertikal dengan air untuk

menghasilkanfatty acid (asam lemak) dan glyserin pada suhu 250 - 255"c

dan tekanan 50 - 55 bar. Sebelum proses pemisaihan (hidrolisa) minyak

harus terlebih dahulu mengalami proses pembuangan bahan-bahan yang

udah menguap lewat proses pemakuman dan tujuan untuk mencengah
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terbentuknya kembali proses estereifikasi selama proses penyimpanan

dalam hal ini, kandungan air didalam minyak akan dikurangi sebisa

mungkin. Glycerin water yang dihasilkan harus mengalami proses

pengurangan kandungan air ini sebelum dikirim ke tangki penyimpanan.

proses pengulangan kandungan air ini dilakukan didalam alatyang disebut

dengan preconcentrator yang bekerja secara seri sebanyak 3 tingkatan dan

air yang dihasilkan dari proses oreconcentrator dikumpulkan untuk dipakai

kembali sebagai air untuk proses pada section ini. Sedangkan crude fatty

acid yang dihasilkan akan di fraksinasi da di distilasi lebih lanjut di section

105. Kapasitas section 101 didalam mengolah CPKO (Crttde Palm Karnel

Oit) adalah 300 ton per hari produk bagian bawah akan langsung di

distalasi kembali pada kolam yang lebih kecil untuk mendapatkan asam

lemak yang berat, merupakan produk bagian atas, serta kotoran yang

merupakan produk bagian bawah nya baik asam lemak yang berat dan

kotoran asam lemak yang merupakan produk yang bagian bawah. Baik

asam lemak yang berat dan kotoran asam lemak akan disimpan pada

tangki penyimpanan dan jumlahnya 8,5 ton per hari.

3.3.2 G ly c e rine Pretre atme nt

Glycerine Pretreatment atat disebut juga Treted Glycerine adalah

Glycerine yang sudah dibuang MONG nya (Mineral Organik Non

Glycerine). Cara membuang MONG

Glycerol + HCL ) PH : 2-3 ) PH: 7

Glycerine (sweet water) yang keadaan panas akibat penyetiman

dipenukaran panas dan diendapkan dalampretreatment vessel I.
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Uap panas yang berasal dari penukar panas diatas menjaga aliran

sirkulasi yang dipompa pada temperature konstan. Untuk menetralisir pH

dipersiapkan chemical tank yang dapat mensuplai kalsium karbonat

kedalam pretreatment vessel I. Pada proses ini selain digunakan bahan

kimia dalam sistem pengadukkannya statik mixer dan selanjutnya hasil

campuran disaring dan diproses dengan menggunakan.filter press. Proses

seperti ini senantiasa dilakukan untuk beberapa kali proses. Bekas

kandungan hidroksil akan dinetralisir oleh HCL dalam preteatment vessel

1L Hasil netralisir dan pencucian Glycerine akan disimpan di buffer tank

dan selanjutnya dipompakan kembali ke proses evaporasi yang merupakan

proses selanjutnya.

3.3.4 Glycerin llater Evaporation

Rata - rata 80o - 90o C dipompakan ke unit Preheater bertipe

penukar panas. Dari sini Preheater Glycerine dialirkan ke boiler tingkat I.

Dalam mesin pemisah (evaporation chamber) uap yang terpisah dari

cairan. Salah satu kandungan uap tersebut akan terpisah oleh vopour

compressor dari salah satu bagian lainnya masuk kedalam preheater

selanjutnya ke Boiler. Aliran liquiq dari seperator (mesin pemisah)

mengalir kedasar Preheater boiler ke tingkat Il ( Reboiler 2nd Stage ).Uap

dari kamar evaporasi tingkat II dipanaskan kembali di evaporasi tingkat

III, dan uap dari kamar evaporasi tingkat III dipanaskan kembali di

evaporasi tingkat IV yang dilengkapi dengan penukar panas. Pada posisi

ini Glycerine water berada dalam konsentrasi diatas 88% - 90% dibawah

kondisi vakum dan melalui pompa crude glycerine konsentrasi itu
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ddimasukkan dalam tangki. Glycerine air yang telah diolah harus

dievaporasi untuk membuang sebanyak mungkin kandungan air

didalamnya lewat proses 4 tingkat penguapan. Kondisi vakum diperlukan

untuk membantu proses penguapan. Glycerine air yang dihasilkan akan

dikirim ketangki penyimpan sebagai glycerine mentah untuk proses lebih

lanjut, sedangkan kondensat yang dihasilkan akan dikumpul dan dikirim

ke vessel penampang untuk dipakai kembali sebagai air diproses

pemisahan lemak. Proses penguapan ini berlangsung kontiniu dengan

speed sebesar 5 ton per jam dan glycerine mentah yang dihasilkan adalah

1,7 ton per jam.

3.3.5 Glycerin Distillation

Glycerine kasar berasal dari hasil proses penguapan glycerine

woter, dipompakan dari tangki penampungan ke kolom pengeringan

(dryer). Didalam kolom pengeringan, air akan didaur ulang serta

dilakukan penyetiman kembali secara langsung terhadap bagian produk

yang belum sempurna diproses. Glycerine kasar yang tidak bebas air

dimasukkan ke sirkuit destilasi. Proses ini akan berhentin apabila setelah

melewati kondensor. Proses kondensasi menghasilkan tingkat temperature

dalam proses kondensasi terhadap suhu air yang dibutuhkan. Suhu tersebut

akan tetap teqaga dibantu oleh sirkulasi heater, cooler untuk cooking ogen

dan kondensor. Sirkuit ini akan memanaskan kembali sirkuit untuk kolom

pengeringan. Penyetelan besarnya suhu didalam sirkuit secara reguler

dilakukan oleh cooler. Kasus tertentu tidak seluruhnya uap glycerine

dalam keadaan membeku sehingga dipergunakan kondensor.
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Akhir (final cooler) yang akan menjaring uap glycerine yang

belum membeku. Pada kondensor yang sama, seiring uap glycerine dari

sisa destilasi (deodorizer) akan terkondensasi kembali melalui proses

pengeringan sisa produk dari proses destilasi memiliki kandungan selain

glycerine terdapat polymerized glycerine. Untuk menghasilkan glycerine

secara khusus dapat dipergunakan dengan wipe film evaporator.

Dengan evaporator ini memberikan andil tingkat penguapan yang

tinggi dan menghasilkan material kental dalam bentuk yang tipis. Residu

dari hasil proses diatas dikumpulkan didalam vacum sluice dan dari sini

kembali dapat diatur ulang. Glycerine yang telah bersih berasal dari

kondensor untuk kemudian dideodrasi didalam unit deodizer dengan

mempergunakan injection steom berulang-ulang, diharapkan dapat

menghilangkan bau yang terkandung didalam glycerine dapat hilang. Bila

glycerine yang keluar dari bleacher masih belum memenuhi kualitasnya,

maka glycerine harus dikembalikan ketangki treated glycerine untuk di

proses ulang proses yang tejadi adalah kontiniu dengan kapasitas proses 2

ton per jam, dan menghasilkan rifine glycerine sebanyak 1,7 ton per jam

bahan penolong yang digunakan adalah NaOH sebanyak 5 kg per jam.

Bagian terakhir dari proses produksi adalah menghilangkan unsur

warna kuning dengan mempergunakan bleacher system. Bahan penolong

yang dapat digunakan adalah carbon ahive digerakkan dan disaring lewat

filter. Cairan yang masih kotor dapat didaur ulang melalui bleacher.

Produk air disaring dalam keadaan vakum pada tangki pengumpul (untuk
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produk akhir) dan dipompakan ke stasiun pengisian akhir untuk di

pasarkan (tankfarm).

3.4 Bagian Produksi

Alat perlengkapan dalam suatu industri manufaktur dikelompokkan

sebagai berikut :

1. Utilitas, yaitu pembangkit da1'a. pengadaan air udara bertekanan,

pengkondisian udaara. dll.

2. Mesin produksi

3. SafeQ andfire protection

Sebelum menelaah lebih jauh tentang alat perlengkapan dalam industri

Manufaktur, perlu dipahami beberapa pengertian tentang jenis-jenis alat

perlengakapan sendiri agar lebih mudah untuk mengklasifikasikannya. Beberapa

alat perlengkapan yang umu di jumpai adalah :

l. Engine adalah alat perlengakapn yang menghasilkan daya, misalnya

generator diesel.

2. Mesin adalah alat perlengkapan yang memindahkan daya dari sumber

daya (engine) ke benda kerja, misalnya mesin pengaduk.

3. Peralatan (tools) adalah alat perlengkapan yang merupakan bagian dari

mesin, yang langsung kontak dengan benda kerja, misalnya mata

pahat.

4. Equipment adalah alat perlengakpan yang tidak termasuk dalam

kategori engine, mesin, maupun peralatan, misalnya tangki timbun.

5. Peralatan pemindahan, seperti konveyor, hoisting crame, dll.
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3.4.1 Mesin dan Peraltan

Mesin dan perlatan yang digunakan pada proses produksi di

PT. Sarana Industama Perkasa dapat dilihat sebagai berikut

1. Unit Proses Produksi

a. Unit spliting (section 101 Dl)

. Degassing vessel (101 D7) berfungsi melepaskan uap -

uap.

. Supplay pump .fo, fat (101 G4) berfungsi untuk

memompakan minyak dari degassing vessel menjadi

umpan pompa 101 G2.

o Fat feed pum (101 G2) berfungsi memompakan minyak ke

slitting tower dengan tekanan tinggi.

o Water feed pum (l0l G9) berfungsi memompakan air

umpanpompal0l G3.

o Fat feed pum (101 G9) berfungsi memompakan air umpan

splitting dari pompa 101 G3 ke splitting tower.

. Splitting tower (101 Dl) berfungsi sebagai tempat reaksi

antara minyak dengan air dan pemisah antara asam lemak

dan glycerine.

Intermediate tank for glycerine water (101 D2) berfungsi

menurunkan tekanan dan menampung glycerine water yang

dari dari splitting tower.

Glycerin woter pump (l0l G7) berfungsi memompakan

glycerinwater dari 101 D2 ke pengolahan glycerin.

'7
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b. []nit Glycerin water pretreatment (Section 102)

o Reaction wessel (102 Dl) berfungsi sebagai tempat

terjadinya reaksi antara H:PO+ dengan sabun-sabun dan

asam lemak

o Dossing system (102 G2) berfungsi memompakan larutan

H:PO+ ke dalam glycerine v'ater untuk mengatur pH.

o Static mixer (102 G4 A/B) berfungsi mencampur larutan

glycerine H:PO+.

o Intermediate Tonk (102 D2l3) befungsi sementara larutan

glycerine water yang sudah bebas dari sabun. lemak dan

asam lemak.

c. Unit Glycerine water evaporation (section 103)

c Feed pump (122 G 5/7) berfungsi memompakan larutan

glycerine woter yang sudah di proses di glycerine waier

pr etr eatment s e ct ion (s e c t ion 102).

o Stage boiler (103 E) berfungsi memanaskan larutan

glycerine yang masuk ke evaporation stage I.

o Evaporation chamber (103 D1) berfungsi memisahkan uap

dan cairan dari stage I.

o Evaporation chamber (103 D2) berfungsi memisahkan uap

dan cairan dari stage II.

o Evaporation chamber (103 D3) berfungsi memisahkan uap

dan cairan dari stage III.
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. Evaporation chamber (103 D4) berfungsi memisahkan uap

dan cairan dari stage IV.

o Vacum pump (103 G4) berfungsi untuk menghisap udara

dari evaporation tiap stage.

o Dryer (103 F2) berfungsi menurunkan kadar uap air yang

masih terikut di glycerine kasar.

c Bleacher (104 D6l7l8) berfungsi menjernihkan warna

larutan gliserin dengan bantuan karbon aktif.

o Fillter (104 D9 A/B) berfungsi menyaring larutan glycerine

yang masih bercampur dengan karbon aktif.

o Pompa (104 G4) berfungsi memompakan gliserin ke tangki

produk.

2. Unit Laboratorium

Unit laboratorium berfungsi untuk :

o Mengadakan penelitian dan pengujian terhadap produk air.

. Mengadakan penelitian terhadap kualitas dari bahan pembantu

serta limbah.

o Mengadakan pemeriksaan tambahan (ekstra check) terhadap

sampel yang tidak normal.

3. Unit bengkel

Unit bengkel berungsi untuk :

o Pemeliharanperalatan.

o Memperbaiki mesin peralatan yang break down.

o Membuat peralatan dan modifikasi peralatan pabrik.
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Bengkel ini terdiri dari dua bagian yaitu :

a. Bengkel Mesin

Pekerjaan nya adalah memperbaiki seagala kerusakan perlatan

pabrik, memodifikasi dan membuat komponen-komponen baru

dari peralatan atau mesin agar pabrik berjalan dengan lancar

serra perbaikan alat yang berhubungan dengan listrik dan

segala kendaraan operasi dan material handling.

b. Bengkel Sipil

Pekerjaannya merenovasi bangunan-bangunan sipil serta

membuat peralatan bantu yang bersifat non mekanik.

4. Safety andfire protection

Instalasi, perawatan dan pengujian pencegahan kebakaran

peralatannya.

Hal-hal yang perlu diperhatikan dan dilakukan untuk mencegah

kebakaran diantaranya adalah :

a. Setiap panel kendali harus menunjukkan semua deteksi

kebakaran listik dan alarm berjalan dengan normal atau

memastikan bahwa segala indikasi kesalahan direkan dan

ditangani.

b. Rute penyelamatan, termasuk jalan, koridor, tangga, dan rute

lain bebas dari segala hambatan, licin, atau bahaya

sandungan.

30

UNIVERSITAS MEDAN AREA



回

ロ

ロ

■

■

■

ロ

ロ

■

■

□

園

■

■

■

目

□

目

■

■

■

■

□

目

―

―

―

―

―

目

目

Ｅ

Ｅ

Ｉ

ロ

ピ

Ｆ

Ｉ

Ｅ

Ｅ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

‥

―

―

―

―

―

―

Semua pemadam api berada pada posisinya masing-masing,

tidak dalam kondisi kosong, dengan tekanan yang benar dan

tidak mengalami kerusakan eksternal.

Setiap kerusakan dilaporkan dengan prosedur perusahaan dan

diperbaiki atau diganti segera mungkin.

Berikut ini adalah benda-benda yang tidak boleh berada

pada rute penyelamatan.

Pemanasan portable jenis apapun

Pemanasan api telanjang atau radiasi

Pemanas dengan tenaga miyak atau boiler

Alat memasak

Pengolah Lilllbah

Lilnbah pabrik ini bcrsumbcr dari air bungan pada proses produksi. air

buangan ini dialirkan melalui selokan yang kemudian ditampung oleh bak-brik

penampungan yang terdiri dari 3 bak yang dilengkapi dengan saringan. Kotoran-

kotoran kemudian tersaring lalu mengendap dan sisa-sisa minyak yang

mengapung diambil setiap hari untuk di proses selanjutnya sehingga minyak yang

terbuang dapat diperkecil.

3.5

Jenis - jenis limbah :

a. Limbah organik

b. Limbah anorganik

CHNODS

Ag,Fc,Cl,Hg.

Paramctcr yang diukur untuk rnclihat air limbah adalah:

Ph

Temperature

ａ

　

　

ｂ
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BAB IV

TUGAS KHUSUS

4.1. Pendahuluan

Tugas khusus diberikan kepada Mahasisrva sehubungan dengan judul

skripsi yarlg akan diarrbil

4.1.1 Judul

"Analisa Pengendalian Perencanaan Bahan Baku Crude Palm Kernel

ofl (cPKo) Menggunakan lHetode Eeonomic order ettantifi (Boe) pada

PT. Sarana Industama Perkasa, Kuala Tanjung, Batubararr.

4.1.2  LataF Belakang卜 lasalah

Pcngclolahan indust五  ntinyak inti kclapa sawit yang berasal dari buah

pohon kclapa sa、 vit incrupakan proscs produksi yang banyak nlelibatkan fal■ or―

ねktor bcrupa illcsin,tcnaga kctta,dan inti buah kclapa sawit sebagai bahそ m

bakunya.Ulltuk dapat lllcnghasilkan lllinyak inti kclapa sa、 vit scoptimal rnungkin

diperlukan ketta mesin yang optimal Dalalm hal ini agar daptt mcmpcrlancar

produksi lninyak inti kclapa salvit lTlcnggunakall Sノ ごcJ,P″ dari rncsin 3θ メ′じ几 lヽesin

bθ′′θr digunakan untuk mcmanaskan minyak inti kelapa sa、 vit dengan panas 270-

300°c dengan、vaktu 100_120 illenit lni dilakukan agar lninyak inti sawit tetap

tCttaga kualitasnya agar dapat di produksi,dan inijuga mengalalni kcndala pada

bagian pipa Steα″2 scring bOcorp SChingga untuk mcndapatkan hasil kctta mcsin

yang optilllal tcntu dipcrlukan kelancaran untuk lncl■ produksi inti buah kclapa

う
０

う
０
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sawit ini, agar tidak tcrhambat nya pcrscdiaan bahan bakunya. PT  Sarana

lndustama Pcrkasa lllcrupakan salah satu pcrusahaall yang bcrgerak dibidang

pengolahail lllinyak inti kclapa sawit((]7・ νJピ 1)αみ7″ ル 7・,7ピ′0′′).

Pcrusahaan ini scring teladi kekurangan bahan baku mcrcka mcngurangi

stok yang ada di dalaln tank fanll agar proscs produksi tctap bcttalan dan produk

yaang ada jadi berkurang kapasitasnya Hal ini lah ).ang pcrlu di pcrhatika員

kcnapa bahan baku minyak inti sawittcrsebut bisa kckurangan

Bcrdasarkan inお nllasi yang didapat dari pcrtlsahaan ini tclah mcttalal■ arl

sistenl pcralvatan pada mesin yang scring mcngalanli terhairlbatnya proscs

produksi Namun itu butuh、 vaktu yang ialna agar untuk mcndukung kclancaran

proscs produksi ini.Nalnun pada kcnyataannya proses produk‐ si scring tcrhalnbat

akibat pcrscdiaan lninyak inti kclapa saivit ini sulit untuk di kclola dan bahaln

baku nya sangatlangka

Pcrtlsahaan ini se五 ng tettadi kekurangan bahan baku lllcrcka lllcngurangi

stok yalng ada di dalalll tank Lrlln agar proscs produksi tctap bettalan dan hasil

produksi yang ada jadi bcrkurang kapasitasnya Hal ini lah yang perlu di

perhatikan kcnapa bahan baku ininyak inti sa、 vit tersebut bisa kckurangan bahan

bakll

Pθηgcκαα′ノα″ P`パじグ′αα″ ル4gα″ A/々′θグθ ガεοたθ7777c‐ θrdcr gνα″′ヶ

Fθの 一PCrsediaan merupakm sumber daya yang harus disimpan oleh organisasi

dalalil antisipasillya tcrhadap pclllcntlhan  pcrrlllint〔 レLll,  sulnbcr daya yang

dimaksud ini dapat berupa Matcrial(bahan),mcSin,uang maupun tcnaga kctta

Pengaturan Persediaan bahan baku sangat l■ cmcrlukan k‐ cbttakan balk lncngenai
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pemesanan maupun mengenai tingkat persediaan optimum. Dalam penentuan

kebijaksanaan persediaan diperlukan standar kuantitas. (Ismail, 2007)

4.1.3. Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah di atas, maka identifikasi masalah

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

1. Bagaimana mengendalikan persediaan bahan baku agar memperlancar

proses produksi pada PT. Sarana Industama perkasa ?

2. Bagaimana persediaan bahan baku sehingga tidak acla mesin yang

menganggur dan tenaga kerja di perusahaan ini ?

4.1.4 Batasan Masalah

Batasan :

1. Data yang diamati dan dianalisis yaitu data pada tahun 2018 bulan Juli

sampai dengan bulan Desember 2018.

2. Tempat Penelitian dilakukan di PT. Sarana Industama Perkasa, Kuala

Tanjung.

3. Prtrduk yang di amati adalah '. {}lycerine

4.1.5 Asumsi-Asumsi Yang Digunakan

Asumsi yang digunakan adalah sebagai berikut :

l. Kondisi penisahaan tidak berubah selaila penelitian.

2. Proses produksi berlangsung secara normal.
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4.1.6 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan antara lain .

Berdasarkan latar belakang masalah di atas, inaka identifikasi masalah ,Jalam

penelitian ini adalah sebagai berikut .

1. Untuk mengetahui dan rnelihat apakah pengendalian persediaan

bahan baku yang diiakukan dengan baik dapat memperlancar

proses produksi pada PT. Sarana Industama perkasa.

2. Agar tidak terhambatnya suatu proses produksi didalam pabrik dan

karyawan dapat bekeria sepenuhnya.

3. Kapan harus di order bahan baku tersebut.

4. Berapa banyak bahan baku yang harus di order.

4.1.7 ManfaatPenelitian

Manfaat yang diharapkan dapat diperoleh dari penelitian ini adarah

a. Untuk menambah wawasan dan pengetahuan penulis, terutama

mengenai pengendalian persediaan bahan baku.

b. Sebagai bahan masukan bagi perusahaan untuk rnengetahui sejauh

mana pengendalian persediaan bahan baku yang telah dilakukan dalam

usaha memperlancar proses produksi.

c. Sebagai referensi ihniah bagi pihak yang ingin melakukan penelitian

sejenis.
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4.2 Landasan Teori

4.2.l  PclngertiaII Pellgendalian Persediaan

Pada  umulnnva  sctiap  pcrusahttii  yalig  nlcnyclcllggarakan

kegiatan produk‐ si akan mcmcrlukan pcrsediaan bahan baku dan produk

Bahan baku lncrupakan salah satu komponcn yang pcnting dalaln proses

produksi Tanpa bahan baku proscs produksi tidak dapat bclalan sehingga

industri tidak dapat mcnghasilkan barangnya Bahan baku merupakan

komponcn yang mcmbcntuk bagian mcnycluruh produk jadi(Ⅳ Iulyadi,

2000)

Dcngan tcrscdianya pcrscdiaan bahan baku dan produk maka diharapkan

scbuah perusahaan dapat inelakukan kegiatan produksi scsuai kebutuhan

atau pcmilltaan kollsulnen, Selain itu dcngan adanya pcrscdiaan bahan

baku dan produk yang cukup tersedia digudang juga diharapkan akan

mclltpcrlancar kegiatan opcrasional pcrtlsahaan dan dapat mcnghindari

teladinya kckurangan persediaan.Ketcriambatan jad、 val pclllcnull麺

produk yang dipcsan konsumcn dapat incrugikan pcrusahaan yang kurang

baik Agar lcbih mcngcrti maksud dari persediaan, lalaka pcnulis akan

menbreinukakan bcberapa pendapatlnengenai pcngcrtian dan pcrscdiaan.

1. (Suyadi,2001)``pcrscdiaan adalah aktiva lancar yang tcrdapat

dalal■  pcrusahaan dalallll bcntuk persediaan bahan mentah

(bahan baku,bahan scten3ah jadi/ソ θ′・た ,″ ′′'οじgss dan baralig

jadiイ′″な力
`J gθ

θグ∫)''

2.(Assauri,2008)``■ llanttCmcn Pcrscdiaan mcrupakan saumlah

bahan―bahan yang discdiakan dan bahan一bahan dalalll proses
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)/ang terdapat da.!am- pentsa.haan untr:k proses prodrrksi, -<erta

barang-barang jadi atau produk yang disediakan untuk

memenuhi permintaan dari komponen atau langganan setiap

urak-t'It".

3. (Ginting, 2007) "Manajemen persediaan sebagai sumber daya

menganggur (idleresource). Sumber daya menganggur ini

be1,:m digunak-an k-arena menl,tllggtt proses !ebih lanjut".

Proses didalam suatu pabrik dapat digarnbarkan suatu sistem yang

terdiri dari input, proses dan output. input dapat bempa bahan baku yakni

akan dinlnh meniadi qrratrr nrndrrkqiinrrfnrrt l\-'laka dan it,.t nroses orod-uksil^'_-" r_.--'-'__"-

ini diperlukan pengadaan persediaan. Persediaan dapat berupa bahan baku,

bahan penolong, suku cadang mesin-mesin produksi dan persediaan

heranu iadi Penpenrlalian nersediaan rnenrnakan ha! vang sanqa-t nentinqL'r::l:::o jrr-r!. : --".- J ....a --.,-e-.. I -"."'o

dalarn menunjang aktivitas pentsahaan. Setiap perusahaan harus dapat

menentukan dan metnpertahankan suatu tingkat persediaan yang optimllm

,vang dapat menjamin k-ebr-rtuhan bahan bagr k-elancaran perusahaan dala:n

jumlah, mutu, waktu yang tepat serta biaya minimun. Untuk dapat

mengatrr tersedianya suatu tingkat persediaan yang optirnum maka perlu

dihrrat q\/qteill nenoendalian nerqediaan hahan halnr

1.2.2 Pengertian Economic Order Quantifii (EOO)

Metode economic orcler quanlity yaitujumlah pemesanan yang

ekonomis econowic onler quanlily tnentn'akan jumlah atau

besarnya pesanan yang dimiliki jumlah ordering cost dan

carriying cotit per tahun yangpalngminimal (Assauri, 2008:) .

Ｒ

一

１

一

UNIVERSITAS MEDAN AREA



―

―

―

―

―

ｌ

ｌ

ｉ

ｌ

ｌ

ｌ

ｌ

ｌ

Ｅ

Ｅ

Ｅ

Ｅ

Ｅ

Ｅ

Ｅ

Ｅ

Ｅ

巳

―

―

―

鵬

―
‐

□

目

□

―

‐
―

■

■

■

■

□

■

■

□

■

■

Menurut Handoko (2000:339) Economic Order euantity

adalah metode untuk menentukan kuantitas pesanan persediaan

yang meminimurnkan biaya penyimpanan dan biaya

pemesanan. Metode ini dapat digunakan baik untuk barang-

barang yang diproduksi sendiri inaupun barang dibeli dari

supplier. Sedangkan menurut Ileizer dan Render (2010:92)

economic order quantity merupakan sebuah teknik kontrol

persediaan yang meminimalkan biaya total dari pemesanan dan

penyimpanan. Metode trOQ atau pembelian bahan baku yang

. optimal sesuai yang diutarakan Slamet (2007 70) dapat

diartikan diartikan sebagai kuantitas bahan baku dan suku

cadangnya yang dapat diperoleh melalui pembelian iumlah

pembelian dengan mengeluarkan biaya minimal tetapi tidak

berakibat pada kekurangan dan kelebihan bahan baku ,Jan suku

cadangnya. Kesimpulanya metode economic order quantity

merupakan metode yang digunakan untuk meminimalkan biaya

pemesanan maupun penyimpanan guna untuk meminimalkan

biay a yan g dikel uarkan perusahaan.

4.2.3 Elemen-Elemen Biaya Persediaan

Biaya-biaya yang terdapat dalam pengadaan persediaan adalah :

a. Biaya Pemesanan (Ordering cct,tt: cr)
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Biaya Pemesanan adalah semua biaya yang dikeluarkan dalam

rangka mengadakan pemesanan barang. Biaya pemesanan tidak tergantung

dari jurnlah yang dipesan, tetapi tergantung dari berapa kali pesanan

dilakukan. Biaya-biaya yang termasuk biaya pemesanan adalah biaya

administrasi dan penempatan order, biaya pemilihan vendor (pemasok),

biaya pengangkutan, biaya penerimaan bahan baku

b. Biaya Penyimpanan (Carryting Cost: Cc)

Biaya Penyimpanan adalah biaya yang berkenaan dengan

persediaan barang. Yang terrnasuk biaya ini, antara lain : biaya sewa

gudang, gaji pelaksana gudang, biaya administrasi gudang, biaya listrik,

biaya modal yang tertanam dalam persediaan, biaya asuransi, biaya

kerusakan (biaya kehilangan)

c. Biaya kehabisan persediaan {Shortage co,tt - K)

Biaya kehabisan persediaan merupakan biaya yang tirnbul karena

adanya permintaan yang tak terlayani sehubungan dengan kehabisan

persediaan atau biaya yang timbul akibat kehabisan bahan dan pemesanan

masih menunggu waktu.
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Hubungan antara biaya pemesanan, penyimpanan serta totar biaya

persediaan dapat dilihat pada gambar 4.7

EOQ KrLrntif&i(Q)

Gambar 4.1, Hubungan antara biaya persediaan dan jumlah persediaan

Keterangan :

TC opt=TOtal Cο s′ Optimal

EOQ=Jumlah pemcsanan Optimal(万θοκθ
“

76・ θ′ル″Oνα72r′ヶ)

Dari gambar diatas dcngan ini dapat dikctahui bahwa scl■ akin bcsar

jumlah bahan yang dipcsan maka bi蜀 /a penyimpanan semakin bertambah tctapi

biaya pemcsanan scmakin kccil jumlah bahan yang dipesan lnaka biaya

pemcsanan scmakin bcsar sedang biaya pcnyimpanan scmakin kccil Dengan

dcmikian ulltuk lllcnentukan jumiah pcmcsanan optimum dan kapan dilakukan

pemcsanan haruslah dilakukan pcrhitungan‐ pcrhitungan yang sesuai dcngan

ruFl■uS EOQ.
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4.2.4 Model-Model Persediaan

Berdasarkan sifat dan frekuensi pemesanannya, persediaan dapat

bcrniacanr-rnacallt rnodcl .

1. Model Persediaan Statis

Dilakukan persediaan statis merupakan moder dimana pemesanan

hanya dilakukan satu kali saja untuk kebutuhan terbatas dalam jangka

waktu tertentu.

Model persediaan statis dapat dibagi dua yaitu .

a. lv{odel persediaan statis mengandung resiko, pada moilel ini poia

distribusi kebutuhan bahan diketahui.

b. Model persediaan statis mengandung ketidakpastian, pada rnodel

ini pola distribusi kebutuhan bahan tidak diketahui.

2. Model Persediaan Dinamis

Model persediaan dinamis merupakan model persediaan dimana

pemesanan dilakukan beberapa kali dan bersifat kontiniu. Model

persediaan dinamis dibagi tiga yaitu :

a. Model persediaan dinamis dengan kebutuhan tertentu, pada model

ini tingkat kebutuhan bahan dalam jangka waktu tertenlu diketahui,

sehingga model ini tidak perlu diadakan persediaan keamanan

karena kebutuhan bahan dapat diketahui secara pasti.

b. i\{odel persediaan dinarnis mengandung resiko, pada mo,Jel ini

pola distribusi kebutuhan bahan diketahui, sehingga pada model ini

perlu diadakan persediaan keamanan untuk menjaga kemungkinan
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tCttadinya kchabisan persediaan  akibat tcrlanlbatnya datang

pcsanan.

c. NIIodel pcrscdiaan dinanlis mcngandung ketidakpastian, pada

model ini pola distribusi kcbutuhan bahan tidak dikctahui schingga

perlu diadakan perscdiaan kearnanan.

4.2.5  SistemL Pengelldalian Persediaan

Dalam pengendalian pcrscdiaan,kcbttaksanaan untuk pengadaan dapat

dilakukan dcngan dua cara yaitu:

1.Sistcm pcngendalian dcngan ukurall pemcsanan tetap(2_ッ S″″)

pada sistcm ini,ukuran pcmcsanall ditentukan pada suatu jumlah

yang tctap scdangkan intcnral 、vaktu pemcsanannya bcrvariasi.

Pemesanan dilakukan kcmbali jika persediaan titik pemesanan

kembali(Rθ ―θrルr Pο′″の

2.Sistcm pengcndalian dcngan pcriodc pcmesallan tetap(P_`ッ 5′θ777)

pada sistcm ini,intcrval waktu pemcsanan atau pcriodc pcmcsanan

adalah tetap scdangkan ukuran pcmesanan tcrgantung kepada

tingkat pcrscdiaan yang ada pada saat pemcsanan kembali.

Sclattutnya yallg digunakan dalant pcmccahan masalah untuk

mcncntukan julnlah persediaan bahan baku utarna yang optimuln

adalah sistem pengendalian dcngall ukuran pemcsanan tctap(2-

1ツ5′θ
“

)・
BCbCrapa alasan yang mcndasar pcnggunaan c― めざた″ ini

adalah:
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a. Tidak la.yak menimbulkan pembahan te.rhadap prosedtu

adrninistrasi dibidang persediaan yang sekarang dilaksanakan

oleh penrsahaan.

b Biaya penyirnpanan pada Q-.]t'*leru relatif lebih kecil

dibandingkan dengan biaya penyimpanan pada P-syslem, sebab

Q-sistem persediaan keamanan hanya disediakan rmtuk

uelindungi fl,-rkh-rasi pema.kaian bahan pada wakttt ancang-

ancang. Sedangkan pada P-sltstem persediaan keamanan

disediakan untuk melindungi pemakaian bahan selama waktu

2nJ'anlr-2ncano dan nerinde nptneqan2n'_ _'- r

c. Jumlah persediaan di gudang setiap waktu dapat diketahui

karena kondisi persediaan sering diperiksa sehingga

kemrn gkinan te{ adinya persedi aao relatif k ecil.

Ciri-ciri dari Q-S'vsrem adalah sebagai berikut .

a. Bahan baku yang dipesan dalam lumlah yang tetap yaitu sebesar

ukuran ekononlls

Waktu pcmesanan bcrvariasi

Pelnesanan dilakukan kclllbali bila pcFSCdiaan tclah inencapai titk

pcmesanan kembali(R′ ―θ″々 ″P/D7″ )

Besarllya κ―θrdθ″ρο′IP/Salna dengan jumlah pellllaktt selama

waktll allcang― allcallg(′cα訪7777ι)dalljumlah pcrscdiaall kcanallall

Ull■lk lebihjelasnya,diagram perscdiaan c-1)ノ sr′

“
dapat dilihat

pada gambar 4 2

b
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Ciri― ciFi P～ッ∫た凛 adalall scbagai bcrikut i

Jumlah bahall yang dipcsan tidaktctap,tcttti tergttltttg padaillllllah

persediaan yang ada di gudallg pada pclltesanan yaltg dilakukan.

Sclatlg豪 kゝtu pcrsediaan adalah tctap llntl』 t setiap kali pcttesanan

dilakttkall

IIodcl P tidak lllcmpunyai titik pcmcsanan kclnbali,tctapi lcbill

menekallkan pada target pcrscdiaan

Model P tidak― mcmpunyai ttlai EOQ karemjLllnlah pcmcsalltt akall

bervariasi terganttlng pcΠ αlintaan yattg sestlai dcngan targct pcrsediaan.

奉Grattk

11・ ■

. :

:' .・  、 妻.: :,

:`: :`
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GamLrar 4.2. Iliagrarn Ilersediaafi (Ls\tst€ttx

4.2.6   Perhitungan gεθκθ驚たθttcF 2α α″Jjl′ σθ2)

Untuk mendapatkall besarnya pelllbelian yang oμ imal

setiap kali pesan dengan biaya lnillil■ al sesuai dcllgall papaFan

Sia∬let(2007:70)daptt ditcttukan dcngan fθ θ″θ解ノε θ″Jθ″

OZJα4′ノク (ガθ2)dan Rθθんた″Pθ′η′韓 θP).PCrhittlngan」 εθzθ鷲ノθ

Ordcr gνα″ノヶ響θ2)dapat difoflllulasilol sebagai beriktlt:
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:

r:-
Eoe: 

J _

Keterangan :

R : kuantitas yang diperlukan selama periode tertentu

S : biaya pemesanan setiap kali pesan dibuat dengan

o rd e ri n g c o.stt,se tup co s l

P - harga baha.n per trnit

I : biaya penyimpanan bahan baku digudang yang

dinyatakan dalam persentase dari nilai persediaan

r?-t?--rata dalam satuan mata r-targ yang disebr"rt

dengan canying cosl atau storage cost atar holding

CoSt

PxI : besarnva bia,t a penylmpallan bahan baktt per ,-nit

Berdasarkan paparan dari Handoko (2000:340) perhitungan EOQ dapat

dilakukan dengan rurnus sebagaiberikut :

EOQ:

4.3

臨√
Keterangan :

S : Biaya pemesanan per pesanan

D: Pernakaian bahan periode waktu

H : Biaya penyimpanan per unit per tahun

Perama-lan

Menurut Heizer dan Reinder (2009.162) peramalan (forecasting) adalah

seni atau ilmu untuk memperkirakan kejadian dimasa depan. Untuk membantu

tercapainl,a srratrr keputr:san ,vang optimal diperlr-rk-an suatu cara )/ang tepat,
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sistematis dan dapat dipeiangglmg jawabkan.Salah satu alat yang dipc■uk〔m

oleh manaemcn dan menlpakan bagiall yang integral da五 proses pengalllbilall

kcputllsan addah menggllllakan metodc peralllalall φκ6αS′ノ″g)Salah satll

mclodc pcralnalan adalah ″?θνJnt θν′`電 イラ dalam pcnelitian iュ i peneliti

lllenggtulakan 777θソノηg αソ
`｀
電 θ.N/1etode i血 dihitung dengan carai setiap dipcroleh

data actlal bal■ l,mよ a rata― rata bttu yang dapat dihitung dcngall lllengeluarkall

data periode yang lama dan inclnasukkan data pc亘 ode yang banl Rata¨ rata

tcrsebt■ digllnakall perkiraall lmtuk p∝ lodcゾangよ all datang,dst RШnus

(HttalltO,1999:H9):

E∬:｀

馬.1= 
Ⅳ =

f,, + Xr-i a ,.. +.Y5u+l

Keterangan. Xt: Data pengamatan Periode t

N: Jumlah deret wakttt.rans dis,-,,nakan

Ft+l : Nilai prakiraan periode t+1 (berikutnya)

4.4 Metodologi Penelitian

Dalam penyelesaian suatu masalah diperlukan data yang relevan dengan

masalah tersebut. Setiap data yang diperoleh tidak cukup untuk menyelesaikan

maqalalr qe.hinssa diner.hrkan eqtimaqi-estima"t tanna tnen.rimoans dan lo{rika

pengurnpulannya.

Data yang diperlukan untuk mernecahkan masalah dalam tugas sarjana ini

di peroleh dengan cara pencatatan dan pemsahaan, observasi, warryancara dengan

pihak perusahaan yang berkaitan dengan persoalan yang dihadapi dan studi kasus.

Adaptur data yang diperlukan untuk pemecahan masalah yaitu :
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1. Penerimaan Bahan Bakr"r

Bahan yang digunakan setiap bulannya diketahui dengan mencatat dari

bagian produksi dan harga bahan diperoleh dari bagian pembeli. Data

pemakaian ba.han bah-r, L.ahan peuolong dan harga bahan dalam rupiah

perkilogramnya.

2. Penjualan Bahan Jadi

Pada rrmrrmnva hiarza nemesanan tidak dinernleh dari nenrsahaan rrnhrk"-j..*--.J.-r-.*^_---...

ini dilakukan pendekatan dengan cara estimasi dan mengetahui prosedtu

pemesanan.

4.4. Pengumpula-n Da-ta

Data yang diambil selama waktu kerja praktek yaitu mulai dari bulan

juli sampai bulan desember 2018 :

T,hP1 4_l Prne責 mλAn R,han Bttktt LIiコ yak I■■K■ 1曇pa Sawit.

Bulan
Penerimaan Bahan Penjualan Bahan

Bakrr (kg) Jadi perbulan (kg)

I、 、1:0^10          つ く0'00            100つ
“

Agustus 2018        5,655.55           68759

September 2018       5,255.80           683.26

0klnher,01R        6161 17           6`ヽ 677

Novclnbcr 2018       5,27161            63509

Deselnbcr 2018       6,791.67           781.90
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

Dari hasil pengataman selama kegiatan kerja praktek dan juga dari uraian diatas,

dapat diambil beberapa kesimpulan dan saran, yaitu :

5.1. Kesimpulan

1. PT. Sarana Industama Perkasa merupakan pabrik Oleokimia yang

menghasilkan produk seperti Fatty Acid dan Glycerine dengan kapasitas

20 ton perhari.

2. Bahan Baku yang digunakan oleh PT. Sarana Industama Perkasa yaitu

CPKO diperoleh melalui pihak luar.

3. Didalam mempertahankan atau meningkatkan kenala unit, meningkatkan

efisiensi dan juga dalam mempertahankan atau meningkatkan keselamatan

(safety) dalam menjaga kelancaran proses produksi sangatlah dibutuhkan

peran dari mechanical departement.

4. Produksi yang dihasilkan PT. Sarana Industama Perkasa Oleo Chemical

95 %o akan dieskpor ke luar negeri sebagai bahan baku pembuat kosmetik,

parfum, bahan anti busa dan lai-lain.

5.2. Saran

1. Untuk menjaga agar proses produksi tetap berjalan lancar perusahaan

sebaiknya melakukan perawatan secara rutin.
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3.

Keselamatan kerja perlu dipertahankan dengan memberi pengarahan dan

informasi secara rutin dan terus diperhatikan penggunaan alat-alat

pengaman mengingat rawannya terjadi kebakaran dan ledakan.

Perlunya diadakan kerja sama yang saling menguntungkan anatara

perushaan dengan perguruan tinggi lainnya khusunya dalam teknologi

sehingga perusahaan juga akan mudah dalm merekut tenaga kerja yang

cukup terampil.
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