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BABI

PENDAIllULUAN

l。 1.Latar Belakang Ketta Praktck

Ketta Praktek merupakan salah satu persyaratall dalam mcnytiSun tugas

akhif pada Fakultas Teknik Universitas N71edan AJca yang、
valib dilaksanakan oleh

selunlh mahasiswa termaSuk lllahasiswajultlsan Teknik lndust五

Melalui kegiatan KeJa Praktek ini, mahasiswa diharapkan dapat

menerapkan teori¨ tcori ilnliah yang tclah diperoleh selatta mengikuti perkuliahan

untuk kcmudian dapat menganalisa dan mcmeCahkan lllasalah yallg tilnbul di

lapangan Mahasiswajuga akan memperoleh pcngalaman yang berlllanね
江setelah

nantinya rnellyclesaikan studi

PT Diaa Putra lndonesia adalah perusahaan industri yang bergcrak dalalll

bidang pengolahan fケ
・じs′7′レ・2′′/3′′″σ力(FFB)atau tandan buah scgar mclliadi

()・ 7′″θ P`r7/77 `力 ′(CPO)dan Pαル
'7 

メ(ピノ′′7ノ (PK)SelarJutnya prOduk yang

dihasilkan akan d珀 ual ke perliSahaan lain untuk diproses lebih lattut

Pada Pcngamatan yang dilakukan dipabrik PT Ditta Ptitra lndonesia

terdapat beberapa lllasalah yang dihadapi yang memeflukan pel‐
emaaan dan

tersebtlt adalah kcl‐ tlsakan pada mesin
pengcmbangan  Salah satu masalah

produksi yang ttenghambatjalannya proses produksi,ulltuk menganalisis masalah

tersebut Rど′αわノノリ,(セ 77FCκ″んをF′′,た′7α′7σθ ttCλの rllerupakan landasan dasar

untuk pera、 vatan isik dan suatu teknik yang dipakai unttlk lllengoptilllalka11

kinela mesin dan mengantiSipasi tcJadinyaわ「ごαカメθll″ atau diSebut perawatan

pencegahan ρ′・θVθ″′ハで』
"々

rノ″/ご 77ακヴ

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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1.1,. Tujuan Kerja Praktek

Pelaksanaan kerja praktek pada Fakultas Teknik Program Studi Teknik

Industri. Universitas Medan Area bertujuan untuk '

l. Melihat dan mengenal lapangan kerja secara

teori yang telah diperoleh dari perkuliahan'

2. Dapat memperoleh keterampilan dalam

langsung serta aPlikasi teori-

penguasaan Pengerjaan darl

pengalaman.

3. Meneliti masalah yang timbul di lapangan dan rnembantu perusahaan dalam

pemecahannYa.

4. Sebagai landasan bagi penyusunan laporan kerja praktek'

1.3. Nlanfaat Kerja Praktek

Kerja praktek ini sangat bermanfaat

takultas dan juga perusahaan tempat

tersebut.

baik untuk mahasisu'a itu sendiri"

mahasiswa melakLrkan kerja praktek

Bagi Mahasiswa

a.Dapatmemahamiataumengetahuibeberapaaspekperusahaan'

instansi misalnya . sejarah, tugas atau fungsi dan organisasi instansi'

b. Dapat mengetahui perusahaan / instansi secara dekat'

c.Membandingkanteori-teoriyangtelahdiperolehdibangkLl

perkuliahan dengan praktek di lapangan'

d. N{emperoleh suatu keterampilan dalam penguasaan pengerjaan

e. Dapat mengumpulkan data dari lapangan guna mellyusr'lll skripsi

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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2. Bagi Fakultas

a. Untuk memPerluas Pengenalan

Fakultas Teknik Universitas Medan

b. MenciPtakan dan mempererat

berikut .

1. SetiaP rnahasiswa Yang

kerja Praktek Pada suatu

Program Studi Teknik lndustri

Area.

hubungan kerja sarlla dengatr

sudah mernenuhi persyaratan haruis rnelakukan

perusahaan atau badan/lembaga pemerintah atau

1.4.

perusahaan / instansi'

3. Bagi Perusahaan / Instansi

a.Dapatmemperkenalkankepadamahasisw-adanmasyarakatumum'

b.sumbanganperusahaandalarnmenrajukanpembangunandibidang

pendidikan.

c. Laporan kerja praktek ini dapat di jadikan sebagai masukan ataupun

perbaikan seperlunya dalam pemecahan masalah'

Ruang LingkuP Kerja Praktek

Ruang lingkup kerja praktek yang akan dilaksanakan adalah sebagai

０
４
　
　
　
　
●
Ｄ

swasta.

Kerja praktek dilakukan di PT. Djaja Putra Indonesia Kabupaten Asahan'

Kerja praktek ini meiliki sifat - sifat sebagai berikut :

a'Latihankerjayangdisplindanbertanggungjawabdengarrparapekerja

dalam suatu Perusahaan.

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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b.Mengajukanusulan.usulanperbaikanseperlrrnyadarisuatu

kerja/proses yang dirnuat dalam laporan'

4. Membuat laporan kerja praktek yang harus dilegalisasi oleh perusahaan

atau badan Yang bersangkutan'

1.5. Metodologi Kerja Praktek

Didalam menyelesaikan tugas dari kerja praktek ini, prosedur yang akan

diiaksanakan adalah sebagai berikut '

I TahaP PersiaPan

Mempersiapkan hal-hal yang perlu untuk persiapan praktek dan riset

perusahaan antara lain . surat Keputusan Kerja Praktek dan peninjauan

sepintas lapangan / pabrik bersangkutan'

2. Studi Literatur

Nrlempelajari buku-bukr,r, dan karya ilmiah yang berhubungan dengan

permasalahan yang dihadapi di lapangan sehingga diperoleh teori-teori

yang sesuai dengan penjelasan dan penyelesaian masalah'

3. Peninjauan LaPangan

Melihat langsung cara dan metode kerja dari perusahaan sekaligus

mempelajari aliran bahan, tata letak pabrik dan wawancara langsung

dengan karyawan dan pimpinan perusahaan'

4. PengumPulan Data

Pengumpulan data dilakukan untuk membantu menyelesaikan laporarl

kerja Praktek.

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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Analisa dan Evaluasi Data

Data yang telah diperoleh akan di analisa dan dievaluasi dengan metode

yang telah ditetaPkan.

Pembuatan Draft Laporan Kerja Praktek

membuat dan menulis draft laporan kerja praktek yang berhubungan

dengan clata yang di peroleh dari perusahaan I instansi'

Asistensi perusahaan in.;tctrt,;i dan dosen pembimbing'

Draft laporan kerja praktek tlicr.si.Eten,si pada dosen pembirnbing dan

perusahaan.

Penulisan laporan Kerja Praktek.

Draft laporan kerja praktek yang telah diasistensi diketik rapi dan dijlid'

1.6. Metode PengumPulan Data

untuk kelancaran kerja praktek di perusahaan, diperlukan suatu metode

pengumpulan data sehingga data yang cli peroleh sesuai den-9an yan,e di inginkan

dan kerja praktek dapat selesai pada waktunya. Pengumpulan data dilakul<an d

engan cara sebagai berikut :

1. Melakukan pengamatan langsung '

2. Wawancara.

3. Diskusi dengan pembimbing dan para karyawan'

4. Mencatat data yang ada di perusahaan / instansi dalam bentuk laporan

tertulis.

1.7. SistematisPenulisan

Laporankerjapraktekinidengansistematikasebagaiberikut.

5
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BAB II GAMBARAN UNITIM PERUSAI{AAN

Menguraikan secara singkat gambaran perusahaan Secara umum meliputi

sejarahperusahaau,ruanglingkupusaha'lokasiperusahaan'daerah

pemasaran, organisasi dan manajemen, pembagian tugas dan tanggung

jawab, jumlah tenaga kerja dan jam kerja'

BAB III PROSES PRODTIKSI

Nlenguraikan aiur proses produksi dari bahan baku kelapa sawit menjadi

rrinyak crude Pulm oil(CPO)'

BAB T PENDAHULUAN

N{enguraikan latar belakang, tujuan kerja

batasan masalah, tahapan kerja praktek,

serta sistematis Penulisan'

BAB IV PROSES PRODTIKSI

Perancangan Penjadwalan

meningkatkan kehandalan

Muirttenance (RCM).

praktek, manfaat kerja Praktek'

waktu dan temPat Pelaksanaan

pemiliharaan pada mesin produksi untuk

mesin dengan metode Reliohilitl' ('entarctl

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Menguraikan tentang kesimpr-rlan dan saran'

UNIVERSITAS MEDAN AREA



BAB TI

GAMBARAN UMUM PE RU SAHAAN

2.1 Sejarah Perusahaan

pT Djaja putra Indonesia adalah perusa.haan yang bergerak di bidang

pengolahan buah kelapa sawit menjadi cltrc{e pulm oil(CPO) clulu perusahaan ini

dimiliki oleh warga setempat 5'ang tinggal di desa pLrlau gajah kabupaten asahan'

dikarenakan adanya masalah perekonomian perusahaan maka perr-lsahaan ini di

jual oleh pihak asing dari cina, PT. Djaja putra lndonesia yang terletak di Desa

Batu Gajah memiliki perkebunan sendiri sekitar 200 hektar di lokasi Desa Batu

Gajah dan penrsahaan tersebut mengolah hasil buah dari perkebunan sendiri

untuk di proses ke pembuat an cntde pcrlm oil (CPO), hasll cntde ltulm oil (CPO)

di jual ke perusahaan yang sudah bekerja sama dengan PT. Djaja Putra Indonesia'

2.2 Ruang LingkuP Perusahnan

pt. Djaja putra Indonesia bergerak dalarn bidang pengolahan tandan buah

sawit (TBS) menjadi cnrtle polm ttil (CPO). Adanya peningkatatr permintaan

akan produksi bahan mentah berupa minyak mentah kelapa sawit telah membuka

peluang usaha akan pengembangan industri hilir'

Untuk pemasaran produk, PT. Djaja Putra Indonesia memasarkan

produknya dengan cafa melakukan penjualan partai besar. setelah banyak

perusahaan yang berlangganan dengan PT. Djaja Putra Indoesia akan membuat

kontrak dengan perusahaan yang telah berlangganan. PT. Djaja Pr-rtra Indonesia

sudah lama bekerja sama dengan perusahaan pengolah cnrda pulnt ctil \arlsUNIVERSITAS MEDAN AREA
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ber.Lda di medan belawan.

2.3 Lokasi Perusahaan

PT. Djaja Putra Indonesia berlokasi di Desa Gajah kabupaten Asaharr

Sumatta LTtara.

2.4 Daerah Pemasaran

Hasil-hasil produksi seluruh PT. Djaja Putra Indonesia yang bernautrq

dalam koordinator wilayah Desa Batu Gajah akan dikirim ke perusahaan pengolah

minyak kelapa sawit yang sudah bekerja sama dengan PT. Djaja Pr-rta Indonesia'

perusahaan yang sudah bekerja sama dengan PT. Djaja Putra Indonesia adalah PT

Musi Mas dan PT. Sinar Mas'

2.5 Organisasi dan Manajemen

Organisasi berasal dari istilah Yunani organom dan istilah Latin yaitu

Organum yang berarti alat, bagian badan atau anggota. Sehingga organisasi dapat

diarlikan sebagai suatu wadah bagi kelompok orang untuk bekerja sama dalanr

rangkamencapaitujuanbersama.Merekayangbergabungdengansebuah

organisasi bersedia terikat dengan peraturan dan lingkungan teflentu sehingga

mengarah pada pencapaian tujuan yang diinginkan tersebut'

organisasiadalahsekumpulanorangyangmempunyaitujuantertentudarl

dilakukan pembagian tugas untuk pencapaian suatu ttrjuan Struktur organisasi

perusahaan memperlihatkan susunan hubungan-hubungan antara bagian dan ptlsisi

dalam suatu perusahaan. Struktur organisasi merincikan pembagian aktiyitas kerjr

dan menunjukkan berbagai tingkatan aktivitas yal1g satu dengan yang lainnr a

Adapun visi dan Misi PT. DsasaPutra Indonesia adalah sebagai berikLrt
UNIVERSITAS MEDAN AREA
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Visi PT. Djaja Putra Indonesia

Menjadi perusahaan agribisnis kelas dunia dengan kinerja pritna dan

melaksanan tata kelolal bisnis terbaik'

a. Misi PT. Djaja Putra Indonesia mengembangkan industri hilir berbasis

perkebunan secara berkesinambungan

b. Menghasilkan produksi berkualitas untuk pelanggan'

C. Memperlakukan karyawan sebagai ct,y,sel slrutegi dan metlgembangkarl

karyawan secara oPtimal.

d. Menjadikan perusahaan terpilih yang memberikan hasi Yang terbaik

bagi investor.

e,Menjadikanperusahaanyangpallngmenarikuntukbernritrabisnis.

f. Memotivasi karyawan untuk berpatisipasi aktif dalam pengembangan

komunitas.

g Melaksanakan seluruh aktivitas perusahaan yang berwawasan

lingkungan.

1.6 StrukturOrganisasiPerusahaart

Strukturorganisasiadalahbagianyangmenggambarkanhubungan

kerjasama antafa dua orang atau lebih dengan tugas yang saling berkaitan untuk

pencapaian suatu tujuan teftentu. Dengan adanya stntktur organisrLsi dan uraiatl

tugas yang telah ditetapkan akan menciptakan suasana kerja yang baik karena

akan terhindar dari tumpang tindih dalam perintah dan tartggung jar'r ah

organisasi ditentukan atau dipengaruhi oleh badan usaha, jenis usaha datr

besarnya usaha dan sistem produksi perusahaan'

Setiapperusahaanyangmempunyaitujuanter.tentutakanbenlsahaUNIVERSITAS MEDAN AREA
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senlaksimal mungkin membutt suatu hubungan kettasanla yang baik dan harnloni

Demikin iuga hainya dengan PT Djtta Putra indoncsia illi Untuk nlenciptakan

hubungan keJa sama yang balk dan harmOnis dalanl operasi01lalnya, maka

pcrtlsahaan ini mcllliliki stl‐tlktur organisasi Dcngan adanya stltlkttl「  organlsasl,

uraian tugas, tanggung iawab dan wewenang akan terganlbar dengan ielas

sehingga melllpcrmudah dalam mencmukan, mengarahkan dan nlenga、
vasl

jJannya operasional peltlsahaan agar bclalan dengan baik dan terkCndali

/ゝ1analCmen adalah lilngsi untuk mencapai Sesuatu atau beberapa ttlltlan

melalui kegiatan ofang lain dan mengawasi usaha individu dan kelolllpok unttlk

mencaptt t可 uan bersama Stl‐ tlktur organisasi bagi peltlSahaan mCmpunyal peran

yang sangat penting dalam menentukan dan mcmperlancar ialannya roda

perusahaan Pendistribusian tugas,wewenang dan tanggung jawab sena hubungan

satu sama lain dapat digambarkan dalalll suatu stl‐
tlkttlr ofganisasi, schingga para

pega、vai dan karya、 van mengctahui dengan ielaS apa tugas yang harus dilaktlkan

sena dari siapa perintah diteHn〕 a dall kepada siapa harus bcianggungiaWab

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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2.7. Pembagian Tugas dan Tanggung Jawab

l. Manager

Tugas :

a. Memonitor dan mengevaluasi biaya pengolahan dan biava umunl

sehingga diperoleh harga pokok serendah mungkin'

b. Mengevaluasi dan memonitor pemakaian .tparc parl pabrtk secara Llnlurll

serta mengontrol bahan-bahan proses pengolahan efisien dan et-ektif

mungkin.

C.MelakukaninspeksiSe0arartrtinkePKSyangdipimpinnya.

d. Melaksanakan pengendalian pemakaian sumber daya sistem kerja PKS

e. Mengevaluasi atau rnenyetujui rencana kerja dan anggaran perusahaan

(RKAP) sefta rencana kerja operasional (RKO) pada PKS yang

dipimPinnYa

f N{emonitor dan mengevaluasi dan meningkatkan perolehan rendemen

minyak dan inti sawit dengan menekan /r;se.r sekecil mungkin

g Mengambil langkah-langkah penyelasain jika terjadi gejolak atau

penyimpangan yang terjadi di PKS PT Djaja Putra Indonesia'

Tanggung Jawab .

Bertanggung jawab kepada direksi PT. Djaja Putra Indonesia

Wewenang:

Berwenang terhadap semua pekerjaan yang ada pada perusahaan sefta

terhadap semua pemakaian mesin dan peralatan yang ada pada PKS -vang

dipimpin

Masinis Kepala (MaskeP)UNIVERSITAS MEDAN AREA



II-7

Tugas :

a. Membantu manager uutuk meningkatkan perolehan tllinl'ak dan inti

sawit dangan menekan /o^ses sekecil mungkin'

b. Membantu manctger mengkoordinir personil proses perlgc'laharl dau

teknik untuk mencapai target produksi dan mutu'

c. l\{engevalusi pelaksanaan program moinlenctnce dan llt.eyettlil,e

muitttettcutce.

d. Merencakanan proses pengolahan yang baik, ef-ektif dan eilsien'

e.Mengevaluasidanmenyetujuistockopnamelpersediaanproduksi

minYak dan inti sawit'

Wewenang.

a.Menentukanjumlahproduksiyangdikirimkepelanggan.

b. Mengkoordinir auclit yang berhubungan sesuai kineria yang telah

ditentukan.

c. Mengevaluasi dari hasil teknik statistik yang telah ditenttikan'

3. A.;sislen maittlertonce

Tugas .

a. Menjamin bahwa kebijakan mutu untuk dimengerli, diterapkatt dan

dipelihara oleh semua mandor-mandor dan pekerja dibengkel umum,

bengkel listrik dan bengkel traksi'

b. Menjamin bahr,va semua aktivitas yang dilakukan oleh pelaksana

teknik sesuai dengan prosedur mutu dan instruksi kerja yang telah

didokumentasikandandiimplementasikansampaiefektif.

c.Mengajukanpermintaanbahan-bahandanalat/nresinulltitkUNIVERSITAS MEDAN AREA
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kepentingan dibengkel umum, bengkel listrik dan bengkel traksi

sesuai dengan perencanaan yang telah dibuat'

MenjaminbahwaSemuaperalatan/mesinyangdigrrnakandalanl

proses telah siap dioperasikan oleh pabrik'

Merencanakan semua peralatan, mesin, instalasi, kettdaraatl dall

bangunan baik pemeliharaan secara rutin maupun pemeliharaart

ht'ecrktlctYr tt .

f. Menjamin dan memeriksa rencana dengan aktivitas-aktivitas hasil

pemeliharaanbaikSecararutinmaupunbrezkdtltt.,ll.

g Bertanggung jawab terhadap pemakaian .Jp(lra l)(trt,\ setta mencatat

rvaktu Pemeliharaan.

h,Menandatanganilaporanpemeliharaanrutindanpemeliharaan

breokdott'n.

Membuat laporan emergetrcy mai ntetrance'

Berlanggungjawabterhadappelaksanaankalibrasialat-alat

pemeriksaan, pengukuran dan alat-alat uji yang digunakan pabrik

tersebut.

k. Mengidentifikasi tindakan-tindakan perbaikan yang ditemukan pada

intemal audit.

l. Bertanggung jaw-ab terhadap Manager pabrik'

Wewenang .

a.Menentukanutttltwlgoal(sasaranmututahunan)yangberhubungarr

dengan Proses Pengolahan'

b. Menentuka n 'stat,t dan ,ytclck produksi sesuai rencana produksi.
UNIVERSITAS MEDAN AREA
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Melakukan,slollapabllaterjadilrtntbla.shorfierperalatan.

Mandor sortase Tugas .

m.Mengawasioperasipabrikdalamhalkendalimutudengan

menggunakansemuaSararanyangtelahdisediakanuntukmencapai

kualitas clan kuantitas produksi (minyak dan inti sawitl yang telah

ditentukan.

11. N{elaksanakan pemeriksaan besarnya 1o,se.r minyak dan inti yang

terjadi selama proses pengolahan berlangsung'

o. N{engawasi pemakaian bahan-bahan laboratorium dan bahan-bahan

pembantu selama pengolahan berlangsung'

pMengawasipemeriksaanlimbahpabrikbaikdarihasilkegiatan

produksipabrikmaupunkegiatan-kegiatanlaindanpengaruhnya

terhadaP lingkungan sekitar'

qMengawasidanmembuktikanjumlahTBsyangmasukkepabrik

sesuai dengan SPB dari tiap-tiap afc{eling untuk menentukan kapasitas

olah,danperhitllnganrenclemenminyakbersamadengano.sistett

pengolahan.

r. Mengawasi jumlah pengeluaran baik hasil produksi maupun tandan

kosong clari kegiatan Produksi'

s Mengawasi proses pengolaharr air, baik untuk kebutuhan proses

maupun kebutuhan domestik disekitar pabrik'

tMembuatlaporansebagaiinformasibagiunitperrgolahan.

u. Berlanggung jawab terhadap Manoger pabrik'

Wewenang .UNIVERSITAS MEDAN AREA



a.Melaksanakandanmengawasijurnlahprosespengolaharrl.BS.

b. Menekan /o^se^r minyak dan inti serendah mungkin

c. Mengusahakan clan menjaga mutu produksi sesuai standar

4. Assisten Pengolahan shift Illl

Tugas .

II-10

kebijakan mutu untuk dimengerti. diterapkan dan

mandor-mandor dan pekeria yang diproses dalatn

a. Nlenjamin bahw.a

dipelihara seluruh

pengolahan.

Mernbuat rencana pemakaian tenaga kerja, peralatan dan bahan-bahan

kimiayangdigunakanpadaprosespengolahansesuaidenganRKAP

dan penjabarannya ke RKO.

Berusaha agar proses pengolahan dilakukan efektif dan efrsien, supa,va

produktivitas daPat tercaPai.

d. Mengendalikan proses pengolahan sesuai dengan spesifikasi yang

telah ditetaPkan

e. Melakukan otlfrr.;ttttctrl sesuai data-data

t t.s i.s l e t t l aboratoriuttt

yang telah dilakukan oleh

f.Melakukanpengawasanterhadapjr.rmlahbahanbaku'yangditerima

serla produksi Yang dikirim'

g Mengawasi penanganan proses pengolahan dan final produk sesuai

.le|uan kriteria yang telah ditentukan sefta penanganan pcrclting dan

ifu mengevaluasr slocb produki yang ada digudang atau

''":"' ltrtl

-/

UNIVERSITAS MEDAN AREA



II… 10

a. Melaksanakan darr mengar,vasijunllah proses pengolaharr TBS.

b. Menekan ftr.sc.r minyak dan inti serendah rlltrngkin

c. Mengusahakan dan menjaga tllr-rtu prodr-tksi sesuai standar

4. Assisten Pengolahan shift l/ll

Tugas .

a. Menjamin bahwa kebijakan mutu untuk dimengerti, diterapkan dan

dipeliharaseluruhmandor-mandordanpekerjayangdiprosesdalam

Pengolahan.

b. Membuat rencana pemakaian tenaga kerja. peralatan dan bahan-bahan

kimiayangdigunakanpadaprosespengolahansesuaidenganRKAP

dan Penjabarannya ke RKO'

c. Berusaha agar proses pengolahan dilakukan efektif dan efisien, supaya

produktivitas daPat tercaPai.

d.Mengendalikanprosespengolahansesuaidenganspesitikasiyang

telah ditetaPkan.

e. Melakukan acl.itrstmert sesuai data-data yang telah dilakukan oleh

( t.\ i \ I e t t laboratoriu rn

f.Melakukanpengawasanterhadapjumlahbahanbakuyangditerima

serta Produksi Yang dikirim'

S Mengawasi penanganan proses pengolahan dan final produk sesuai

dengankriteriayangtelahditentukanSefiapenangananpctckingdan

penyimPanannya.

h. Mengawasi dan mengevaluasi srock produksi yang ada digudang ataLr

slorcrge tank.
UNIVERSITAS MEDAN AREA
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Mengendalikan catatan mutu termasuk identi.fiku.;i, pengarsipan,

pemeliharaan, apakah sesuai dengan spesifikosi ),ang telah ditentukan.

Mengorgan\sasiatrclitdiprosespengolahansehinggainternulouditdan

externol atrtlil dapat dilaksanakan secara etbktif'

Melakukan tindakan perbaikan dan pencegahan yang diterltr:karl

didalam r/″ ご′・/7α /α′√″′′danピχ′ピ
「

″αノαz/グ′r

l   λ/1cnandatangani  dan  mengevalllasi  cみ じε/tsみじピ/  dalanl  proses

pengolahan

m Beianggungia、 vab tCrhadap kebersihan selultlh lingkungan pabrik

n  Beltanggungjawab terhadap pencapaian targct produksi sesuai dengall

bahan baku yang ditcrillaa

O Membuat hporan manaemen pengolahan

p  Beianggung jawab terhadap manaiemCn pabrik

5 Kepala tata usaha(KTU)

Tugas i

a  /ゝ1emelihara selllua dokumcn yang ada pada bagian tata usaha

b   N/1elaksanakan dan menga、 vasi adlllinistrasi keuangan,pembukuan dan

bidang umum/Personalia.

Menyelesaikan adminstrasi dengan baik'

Membuat daftar permintaan uang (DI'}U) setiap gaiian'

Mengerjakan atau membuat tender lokasi'

Membuat jurnal upah karyawan pimpinan dan karyawan pelaksana

Membuat surat-surat.

ｃ

　

　

ｄ

　

　

　

ｅ

　

　

ｆ

g
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Membuat dan melaksanakan pengeluaran barang dan penerimaan

barang

Membuat daftar inventarisasi sesuai dengan peralatan yang ada di unit

PKS

Melakukan evaluasi dan pengawasan terhadap pelaksanaan kerja.

Mengidentifikasi kebutuhan peralatan untuk semua personil dibagian

adminstrasi.

1. Bertanggung jawab terhadap Mcrttoger pabrik'

6. Bintara Pengamanan (BAPAM)

Tugas .

a. Menjamin bahwa kebijakan mutu untuk dimengerti, diterapkan dan

dipelihara diseluruh tingkat organisasi'

b. Membantu Manager dalam penanganan dan ilengamanan

dikebr:n/Pabrik/unit kebun'

c. Menyusun rencana bidang keamanan'

d. Melaksanakan pengawasatl pengamanan terhadap rr"sel perusahaan.

e.Menyusunlaporanpertanggungjawabanadminstrasibidang

keamanan.

f. Mengadakan dan menugaskan personil 1'ang dibawahi untuk

melaksanakan patroli pada area kebun dan pabrik'

g Bertanggung jar'vab terhadap l\'[crrtctger pabrik'

h

・
・・・̈
´
　　　
　　　
　　
・，レκ▲
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2.ii Jumlah Tenaga Kerja

Tabel2.lJunrlahTenagaKerjadiPTDjajaPutralndotlesia

No Jumlah

榊

犠
絆

織

１

２

３

４

５

６

７

８

９

１０

Ｈ

１

　

　

１

　
　
　
１

Mandor sortase RAM DOGE

Mandor softase RA\'l RAG

1

1

41

41

38

1

1

1

Pengolahan shift 1

Pengolhan shift 11

Maintenance

Total

Sumner : PT. Djaja Putra Indonesia

2.9   Jam KerJa

Jam kela yang diberlakukan setiap karyawan/sta∬
produksi adalah dengan

pembagian iam kela mettadi 2 shit yaitu sebagai bcrikut:

l  Shi■ l  l Puku1 07 00 VVIB-19 00 NVIB

2  Shi■ lI  :Pukul 19 00ヽ VIB-07 00 WIB

Sedangkan untuk kawaヽ van dibagian adminstrasi masa keJa selallla 6 haH

dalam seminggu.kecuali hari minggu dcnganiam ketta kantOr sebagai bcrikut i

l  Scnin― kalllis

Puku1 07 00ヽVIB-12 00 ηZIB :Jam ker」 a

138
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Pukul 12 00ヽ 為rIB-1400い「IB

Pukul 14 00ヽVIB-1600ヽVIB

3 Jum'at

Puku1 07 00ヽ 為rIB― l130ヽVIB

Puku1 11 30恥′IB-1400ヽVIB

Puku1 14 00ヽVIB-1600ヽVIB

. Jam Istirahat

: Jam Kerja setelah istirahat

: Jam Kerja

. Jam Istirahat

. Jam Kerja setelah istirahat

Sabtu

Pukul 07.00 WIB - 13.30 WIB Jam Kerja

Kesejahteraan umum bagi pegawai dan karyawan pabrik meruptikan hal yang

san-qat penting karena produktivitas kerja seorang karyawan sangat dipengaruhi

tingkat kesejahteraannya PT. Djaja Putra lndonesia memikirkan hai ini dengan

memberikan beberapa fasilitas" yaitu :

1. perumahan bagi staf{, karyawan dan keluarganya, yang berada di lokasi

perkebunan sekitar. Apabila tidak mengambil perumahan maka akan

diberikan bantuan sewa rumah

2. Sarana pendidikandan memberikatr bantuan dana pendidikan berupa uang

pemondokanuntukanak-anakstatrmaupunkaryawanyangkuliahdan

bersekolah atau jauh dari rumah'

3. Rumah ibadah yaitu Mesjid yang dibangun di lingkungan pabrik

4. Sarana olahraga yang tersedia dilokasi kompleks Perumahan karyawan

berupa lapangan sepak bola-, basket, dan area terbuka'

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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IBAB III

PROSES PRODUKSI

3.1.Ti1ljauan IImum Tentang Kelapa Sawit

Tanaman kelapa sa、vit adalah jenis tanaman palma yang berasal daH

benua alrika dan cocok ditanam didaerah tropis, scpcllni halnya dinegara kita

Pel■ ama kali masuk ke indonesia pada tahlln 1848,ditanam dikebtln raya bogor

Perkembangan tanaman kelapa sa、 vit telah dikembangkan dibeberapa daerah di

lndonesia dan melliadi tanaman unggulan perkebunan Hal ini dikarenakan kelapa

sav/it lllempakan tanaman perkebunan dcngan nilal ekonolnis yang cukup tinggi

dan salah satu tanaman penghasil rninyak nabati yang melniliki banyak kegunaan

Saat ini lndonesia merupakan negara pcnghasil〔レ・7′″ピ」)α//77θ′′(CPO)nOmOr

satu terbcsar didunia

Kclapa sa、 vit dapat tumbuh dengan baik pada daerah iklilll tropis dengan

curah hllian 2000 mm/tahlin dengan suhu sekitar 22-32°
C Tanaman kelapa sa、vit

sudah mulai mcnghaSilkan pada uinur 24-30 bulan Buah yang peltallla yang

keluar masih dinyatakan sebagai buah pasif フヘrtinya, belum dapat diolah oleh

p乏もrik kclapa sawl(PKS)karena kandungan minyaknya masih cukup rcndah

Didalam pabrik kelapa sawit(PKS)yang diSebut bahan mentah adalah

kelapa sa、vit atau biasa disebut tandan buah segar(TBS)Setelah diolah TBS akan

menghasilkan nlinyak, yang mana lYlinyak kelapa sa、 vit tersebut terdiri dar・ i dua

macalll,yang peltama nlinyak yang berasal dari daging buah yang dihasilkan dari

percbusan dan pemerasan /`1inyak sa、 vit ini dikenal sebagai lllinyak sa、vit kasal‐

atall Cル
・〃Jθ Pcr7/P,θガ(CPO)Dan yang kedua minyak yang berasal dari inti sa、

、it

dikcnal scbagai minyak inti sawit catau Ptr/J77κ ά″θ′(カノ(PKO)UNIVERSITAS MEDAN AREA



3.2.

I11-2

(TBS)M[eniadi lnti SawitProses Pengolahan Tandan Buah Segar

(Kernel) dan Crude Palm Oil (CPO)

TANDAN RITAH

PENERIMん 憫

BUAH

`FRl■

T

PENGEPRESAN

(SCREヽV PRESS)

PENY ARINGAN

(VIBRバ TING SCREEN)

PEMURNIAN

(CLARIFICAT10N TANK)

PENGERINGAN

(Wl■lNOWING KERNEL)PEMURNI州  (OIL

VACUM DRYER)

PENYIMPANAN KERNEL
PTNYINIP譴 AヾN CPO

(sTo"E TANK)

Gambar 3.1 Diagram Proses Pengolahal (TBS) menjadi lnti Sawit dan C'rudc

l'olm Oil(OIL)

Pengolahan biji kelapa sawit befiujuan untuk mendapatkan inti sawit

yang sesuai persyaratan mutu. Jumlah dan mutu inti biii kelapa sawit yang

dihasilkan dipengaruhi oleh tahapan prosesnya, seperti perebusan, penebahan'

pengadukan dan pengepresan. L]ntuk mengeiola bahan baku TBS kelapa sarvit

menajdi inti sawit memiliki beberapa tahapan proses sebagai berikut :
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1. Stasiun penerimaan buah (/ruit slcrtittr)

2. Stasiun perebusan (slerilizirtg $crtion)

3. Stasiun perontokan (threshing sltttiott)

4. Stasiun press (pre'r,s ';{tttirtrt)

5 Stasiun pengolahan brli (kenrel sttttiort)

3.3 Stasiun Penerimaan Btrah

1. Timbangan

pada pabrik kelapa sawit jembatan timbang yang dipakai menggunakan

komputer untuk meliputi berat. Prinsip kerja dari jembatan timbang yaitu truk

yang melewati jembatan timbang berhenti selama 5 menit, kemudian dicatat berat

truk awal TBS dibongkar dan disortir, kemudian setelah dibongkar truk kembali

ditimbang, selisih berat awal dan akhir adalah berat TBS yang diterirna pabrik

Gambar 3.2 Timbangan penerimaan buah (Irruil Slaticnr)

|「
景尋言電咤彫 ■||

■| ||‐
‐  _  ,  

■|:
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2, l.ocrtling ramst

Setelah buah disoftir, buah dimasukkan kedalam t'otnp cage yarlg berada di

bawah cottyeyot'. Locrding yorup adalah tempat penampungan TBS untuk dilsikan

kedalam c(.)tn,eyor. Ittutling rump. mempunyat22 pintu yang dibuka tutLlp dengan

kapasitas I 0- 15 Ton menggunakan sistem hidrolik yang dirancang pada

ketinggian tertentu untuk mempermudah pengisian menjalankan buah ke

conveyor

||■ ||:||||1111‐ ||||

ヽ
= _‐

穐.
."!4.1,

'L.

Gamtrar 3.3 I'rtcrtling RomP

Dalam menentukan buah yang akan di olah ada beberapa kriteria yang hafl-rs di

perhatikan. Kriteria ini berhubungan dengan penggolongan mutu sawit 1'anu

nantinya akan mempengaruhi mutu dari minya sawit yang di hasill<an r.anc

dinyatakan sebagai fraksi. Fraksi buah adalah derajat kematangatt TBS iatr-c

diterimadipabrik,berikutadalahpengklasifikasiannya:UNIVERSITAS MEDAN AREA



b

C

d

e

III-5

Fraksi 00 (sangat mentah) yaitu TBS normal (bukan buah katekopen dan

buah sakit) yang belum mempunyai buah lepas membror-rdol 0%

Fraksi 0 (mentah) yaitu TBS yang memiliki buah lepas membrondol 12"5%

dari permukaan luar.

Fraksi I (kurang matang) yaitu TBS yang memiliki buah lepas membrondol

10%- I 7oA darr Permukaan luar.

Fraksi lI (Matang I) yaitu TBS yang memiliki buah lapas membrondol lloh-

35oA darr permukaan luar.

Fraksi III (Matang It) yaitu TBS yang memiliki buah lepas membrondol

17%-50% dari Permukaan luar.

t. Fraksi tV (ler,vat Matang) yaitu TBS yang memiliki buah lepas membrondol

),50 o/a.

Fraksi v (sangat Matang) yaitu TBS yang buah dalam ikut membrondol.

Buah Abortus yaitu buah yang tidak seragam ukuran buahnya.

Buah busuk yaitu TBS yang sudah terlambat panen'

3. Conveyor

conveyor adalah alat transportasi meminclahkan TBS yang telah diisi dari

tempat penyorliran. Setelah itu buah akan di bawa ke stasiun perebusan

(sterilizer).Pemindahan ini dilakukan dengan conveyor yang berjalan ke arah

stasiurr perebusarr (slerilizer )agar posisi didalam ,sterilizer sesuai dan

perebusan akan tersebar Secara merata hingga tanda buah sawit yang akan

diolah akan sesuai dengan target yang diharapkan (stasiun perebusan).

ｅ
　
　
ｆ

　
　
　
ｅ
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Gambar 3.4 conveYor

3.4 StasiunPerebusan (Sterilizer'1

Stererlisasi adalah proses perebusan/pengolahan fisis utama buah

kelapa sawit dalam suatu bejana uap tekan yang disebut 'slerilizer" Proses

perebusan ini sangat penting karena mempengaruhi suatu mutu minyak sawit'

Dalam proses ini buah kelapa sawit dibiarkan dengan waktu teftentu didalam

sterilizer.

Adapun fungsi dari sterlizer adalah sebagai berikut '

l. Mematikan enzim.

2. Memudahkan lepasnya buah sawit/brondolan dari tandan

3. Mengurangi kadar air dalam buah'

l.Melunakkafimesoccll,llsehinggamemudahkanprosespelunratan.

鶴
猥
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Pelaksanaan pembuangan udara dalam rebusan telah dilakukan pada

awal pemasukan uap yaitu dengan Cara telus meneruS samapai selesai proses

perebusan.

Uap yang masuk memungkinkan mendorong udara keluar karena

tekanan udara lebih besar dari air Pemasukan terletak dibagian atas dan pipa

pengeluaran terletak dibagian bawah ketel rebusan. Untuk memberikan hasil

kerja yang sempurna, pipa pernasukan uap dibagian atas rebusan dilengkapi

dengat plat berlubang untuk rnenghindari adanya kemungkinan buah

sawitlbrondolan jatuh pada lantat agar tidak terikat dengan uap sewaktu

pembuangan.

観 暉 幾 銀 ぽ1墨1職ぽ 財IT‐  |

Gallllbar 3.5 SicrJ;izCr

帷｝．一
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3.5 StasiunPenebahan(TrcsshingStation)

Stasiun penebahan {lhre,ser') berlujuan untuk merontokkan atau

melepaskan berondolan sawit yang menempel pada tandannya. Hasil vang didapat

dari proses perontokan ini berupa tandan kosong dan berondolan sanit Proses

perontokan dilakukan dengan menggunakan alat berupa '[hre'ssar. yaitu suatu

drum trerputar yang dibatasi oleh kisi-kisi berlubang dan dilengkapi dengan pisau

pelempar yang dapat memberikan efek bantingan terhadap bgah Pada stasiun ini

'fhre,s,ser.

Setelah./i.rr it btmch masuk keclalam 'l'hresser, makaJi'tritbunch tersebut akan

diptrtar dan dibanting berulang-ulang dengan tujuan melepaskan semua lose./ruil

dart hmch. 'l.hres,ser dilengkapi dengan batang-batang besi yang memanjang

sepanjang Thres.ser. Kemudian. fruit drbawa oleh.first Thresser hottrtttt cotn)e)/ot'

menuju MPD con\)eyot sedangkan janjangan kosong dibawa ke ew|t\t bunch

press. L'hre.s.ver dapat dilihat pada gambat 3 '6

Gambar 3.6 Thresser
UNIVERSITAS MEDAN AREA
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1. timpfi; Rrtnch Crtnvellor

Berfungsi untuk membawa

(rmtpo,sting SYstem Yang

tandan kosong menuju Aarolad Bunker

akan diolah menjadi komPos'

‐||■

1鮨|

Gambar 3.7 l:ntPlY Bunch Cont'eYor"

MPD 116771ts).tot'

Loo,se frt,ril yang berasal dari marn britttn .fruil conve\'')or dibawa menuju

stasiun pengepresan. MPD Cont,e),ctt' dapat dilihat pada garnbar 3.8

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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■■■‐二峰‐浴

麒
腑 聰

3.6 Stasiun Pengepres an (Pressing)

llr.cssing Station adalah stasiun dimana pengambilan minyak dari pericarp

dilakukan dengan cara pelumatan pengempaan. Pelumatan dilakukan di dalam

Dige,star sedangkan pengempaan dilakukan dengan Scret| Pres's Proses pada

l're,ss ,slofirtt terdiri dari .

1. Mcts,s Pu,s,;ittg lo l)iga.star'

MPD bertujuan mengangkut Lo.se l;ntit dart lhreshirtg menuju digeSter'

I l)igc.stt'r'

Dige.ster adalah sebuah tabung silinder pelapis dan mempun5'ai as putaf

yang dilengkapi dengan pisau pengaduk. Pisau-pisau ini dibuat bersilang antara

satu dengan yang lainnya. agar daya aduk pisau ini cukup besar maka letak pisau

dibuat miring, sehingga buah 1'ang diaduk turun naik dan demikian pelumatar-r

lebih sempurna. Alat ini berfungsi untuk tnelumatkan [.tt'se {-'t'ttil sebelum

diproses di dalam mesin pengempa. Tujuan pelumatan ini adalah membtrka

daging buah (Mesocorp). sehingga mempermudah dalam proses pengelllpilarl

■  ‐ |‐

Gambar 3.8 MPI) ConveYor
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(lrr.,'^;,sl77g). Dalam l)ige,;rer lrt,te .fi'uil diaduk dengan pisar-r-pisau pengaduk yang

berputar sehingga pericarp pecah dan terlepas dari bijinya'

Beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam proses pengadukan ini adalah'

a Minyak yang berbentuk dalarn proses pengadukan harus di keluarkan

karena jika minyak dan air tersebut tidak dikeluarkan maka akan

bertindak sebagai bahan pelumas sehingga gaya gesekan akan berkurang

di mesinPre.r^s.

b. Dige,ster harus selalu penuh atau sedikitnya lL dari kapasilas Dige';ter'

Hal ini dilakukan agar terjadi penekanan buah di dalam Dige'ster untuk

masuk kedalam su'etr Pre,s,s sehingga akan terjadi pengepresan yang

sempurna.

c Temperatur dijaga kira-kira +95o c untuk mempermudah proses pada

I)i gc.stcr .

3 Scrett'Press

Su.ey, Press adalah peralatan yallg memiliki fungsi untuk mengekstraksi

minyak dari daging buah. Prinsip dari pengepresan adalah dengan suatu

penekanan terhadap buah yang telah diaduk sehingga tandan buah sawit terperas

dan mengeluarkan minyak yang selanjutnya dialirkan melalui Oil Gutlar ke ^\arrd

T'rap T',ctnk, sedangkan campuran Nut dan I"ihre dart screv' Pre';'s dil<irim ke (ake

Bretrker ('lnveyrtr pada bagian Kernel Station. F,ksn'ok ('nrtle oil darr mesin

Pre,ss kemudian ditambahkan dengan kondensat sebagai l)ilutitttt Will"

Campuran Cnttle akan Diltilion Waler ini dinamakan Dilutetl (lntcle Oll (DCO)'

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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Dilutiort Wuter yang ditambahkan berfungsi untuk mempermudah proses

pemisahan antara Crutle Oil dengan Stwlge di bagian Clurificcrtirn Slutitttr. Scretv

Pres.s dapat dilihat pada gambar 3.9

Gambar 3.9 ScreY'Press

Setelah proses pengolahan sampai pada stasiun pengepresan menjadi terbagi

dua bagian proses, yaitu pengolahan lnti (Kernel) dan Minyak kelapa Sawit yang

sel aniutnya pada pro ses pemurni a n (C I tu' i.fi c uti o n).

3.7 Stasiun Pengolahan Biji (Kernel Station)

1. Cake lJrectker ('rtnt'eyor (CBC)

Ampas dari ,ycrev, pre.\s yang terdiri dari fiber dan nut yang masih

menggumpal masuk ke coke breqker conveyor (CBC). CBC merupakan suatu

conveyor namun platnya dipasang persegi sebagai pelempar fiber dan nut.

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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CBC berfungsi untuk mengurai gumpalan fiber dengan nttt dan membawanya

ke depericoper.

2. l)epericoper

l)epericctper adalah alat untuk memisahkan.fiber dengan nut. l;ibe r dan

Nut darr CBC masuk keseparattng coltrnrn. Disini fraksi ringan yang berupa

.fiber drhisap dengan .filtre cyclone dan ditampung didalam hr.rytrtet sebagai

bahan bakar pada boiler. Sedangkan fraksi berat berupa nut turun kebawah

masuk ke polishing drum.

J. Poli.shing L)runt

l'olishing drum betupa drum berlubang-lubang yang berputar' Akibat dari

perputaran ini terjadi gesekan serabut yang masih menempel pada nut terkikis

dan terpisah dari mtt. Nutjatuh, selanjutnya rrrrl dian-ekut oleh /r'l1 conveyor

dan cle.\toler (,secontl tlepericolter) r-rntuk memisahkan batu dan benda-benda

yang lebih berat dari rurl seperli besi

,Vll yang terbawa ke atas jatuh kerrlbali ke dalam atr ktck dan ditampung

aleh ntrtelevator untuk dibaw.a ke dalam rrlrl silo'

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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Gambar 3.10 Polishing Drunr

Nut Crucking:

l. Nrrt l;'levutor

Nttt F.leyot(n' yang berfungsi membaw-a nut yang telah bersih menuju /ftrr

Hilpper. Kemudian masuk ke A'rrz Ho|ryer yang merupakan tempat penyimpanan'

2. ltlul Htrytper

Dengan menggunak an Nut Elet,atctr. .\'irl dipisahkan menjadi tiga fiaksi,

yaitu fraksi besar, sedang, dan kecil. Ketiga fraksi tersebut berfungsi juga untuk

mempermudah proses pemecahan biji. Biji-biji dari Nut Gruding Drum ditampung

di AIir/ Hopper sebelum diproses di Rippte Mitt. Nut Hrtpper berfungsi sebagai

tempat penyimpanan sementara sebelum Mrl diolah di ilipple Mill.

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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3 llippleMill

Pada alat ini dilakukan pemecahan biji. ,V1/ akan masuk ke dalam llipple

Mitt di antaraRotor Tube yang berputar dan Ripple Plole yang bergeriui 'Vrl akan

bergesekan dan terbentur berkali-kali oleh rotor dan gerigi llipplt' I)luta dan

akhirnya rnemecahkan Shell sehingga Kernel dapat keluar' Setelair dipecahkan

inti yang masih bercampur dengan kotoran-kotoran dibawa ke kernel grut{irtg

tlnrtn.

4. Keruel (iracling l)t'tl'tt

Pada kernel gracling dntm ini disaring anlara ry1, 'shelldan kotoran dengarl

nrrt yangbelum terpecahkan. Untuk rrt.rt 'shell dan kotoran yang lolos dari saringan

dibawa ke LTDS. Sementara untuk ttttl yang tertahan dikembalikan ke nrrl

conveyor.

5. Pemisahan lnti (LTDS)

LTDS dilakukan pada suatu corong yang disebut septu'ctlirrg colunlr'

Pemisahan inti berlangsung secara pneumatic berdasarkan gaya sentritugal

menggunakan blower hisap dan perbeclaan berat cangkang dan liotoran halus

akan terhisap oleh blower akan ditampung r/l.s/rell cyclone sebagai bahan bakar'

Sementara itu, inti dan biji yang tidak pecah atau pecah sebagian masltk

kevibrcttirrg gracle. L'ibrulittg gracle adalah alat pemisah antara inti' biji utuh dan

setengah pecah berdasarkan beratnya. Blji utuh dan biji setengah pecah

dikembalik anke rtt.rt grctcling screen untuk dipecah kembali. Jika r-rkuran cangkatrs

dan biji sudah sedemikian rupa sehingga sulit dipisahkan dengan metode

perbedaan massa jenis didalam unit cloybath'

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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6. i.loltbath

Alat ini yaitu mesin untuk memisahkan cangkang dan inti sarvit' berat dan

besarnya hampir sama. Proses pemisahan dilakukan berdasarkan kepada

perbedaan berat jenis. Bila campuran cangkang dan inti dimasukkan ke dalanr

suatu cairan yang berat jenisnya diantara berat jenis cangkang dan inti maka untr-rk

berat jenisnya yang lebih kecil dari pada berat jenis larutan akan terapung dratas

dan yang berat jenisnya lebih besar akan tenggelam' Kernel memiliki berat jenis

lebih ringan dari pada larutan calcium carbonat sedangkan cangkang berat

jenisnya lebih besar.

Kernel Drying: "

1. I(ernel L)rjter

Kernel Drlter. berfungsi untuk mengeringkan kernel dengan demikian

dihasilkan kernel dengan kualitas baik sesuai target. Proses pengeringan di 1(ernel

[)ryar memakai panas sleom dengan menggunakan,sy,stem af Healer' Kernel dari

Kernel Drygt. di transfer ke Kernel Bulking Silo dengan menggunakan Kernel

'li.cnr,sporler yang memakai sltstem flan. Kualitas dari kernel kering (produksi

kernel) dapat dilihat pada tabel berikut

Tabel. 2.2 Kualitas Kernel Kering

Kadar Air

t.fl$ilr'ilfl$$-Hilffi
Broken Kernel

魃
く8,00%

輻
7%
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2. Kernel Bulking Silo

Kernel yang berasal dari Kernel Dryer selanjutnya dikirim ke Kernel Bulking

Silo sebagai tempat penyimpanan produksi kernel sebelum dikirim pada pembeli

dan sebelum diproses pada. Kernel Crtrshing Plmi menjadi Pttlm Kertral ()il

(PKO). Kernel Bulking Silo dapat dilihat pada gambar 3 ' I 1

:…
ヘ

嚢

|11こ|■‐‐1‐ ■1■

Gambar 3.11 Kernel Bulking Silo

3.8 Stasiun Klarifikasi(CluriJication Stution\

Dari (otden,scrte 'lank, (.lrutle Oil masih

sepefti lumpur, alr, dan sebagainya. Hal ini

penurunan mutu CPO. Untuk memperoleh CPO

banyak mengandung kotoran

tentuniza daPat menYebabkan

yang memenuhi standar mlltlt
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dipe:1ukan pemurnian CPO tersebut yang terjadi di Clurifictttirtrt .sttttittrr. Kadar

kualitas Crtde Puhn Oit(CPO) dapat dilihat padatabel 3 l

Tabe1 3.l Kadar Kualitas(レ・
:′J`′α//77θ′ノ(CPO)

|  ‐  |.    :

Kadar Air 0,15-0,200/o

pada stasiun klarifikasi, tintuk mendapatkan CPO yang baik harus nlelalui proses

yang terjadi di Clcn'ificotiott slcttion terdiri dari:

1. Scmd Ti'crp Tcwk

Dart ,;g.ev; pre,\,\. minyak selanjutnya diproses di sund '[rt4t l-ank untuk

memisahkan pasir dengan minyak sebelum diproses di Clari/icctlion Statirn'

Vibrating Screen.

Fungsi dari I'ibt'crting Screen adalah untuk sebagai menyaring minyak

(Crurcle Oit) dari kotoran seperti serabut, ampas dan pasir yang dapat mengganggu

proses pemisahan minyak. L-ibrating Sct'aen yang digunakan bertipe Douhle Dack

(dua kali penyaringan) dengan saringan pertama 20 rrlesh dan saringan terakhir 40

mesh. Pada proses l'ibrcfiing Su'een ini harus benar benar bersih dari ampas-

ampas dan kotoran karena hasil dari penyaringan ini menentukan kualitas

rendemen minyak DCa Tank.

Crtule Oit dari L'ibroling Screen disimpan sementara di DCO lrlrrfr sebelum

di distribusikan ke ('lorificalion |'ank. Pada DCO t'onk dilengkapi dengan Stecrnr
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HI-19

Injection agar minyak tetap encer dan

95 - 100'c.

temperatur tetap terjaga pada sLrhu sekitar

DistributionTank

Bertungsi untuk menerima Cnde Oil dari DCO ltutk dan

rnendistribusikannya ke 2 unit Clarifier tonk dan menjaga agar tidak terjadi

turbulensi pada ctorifier ttttk yang bisa menggangu proses pemisahan crude rtil

dengan ,sluclge.

2. ('lcu'ifier funk

Pada (,'lorifier 'l'onk terjadi pemisahkan antara (rutle Oil dengan Sludge

clengan cara pengendapan. Clarifier Tank dilengkapi dengan alat pengaduk yang

berfungsi untuk mempercepat proses pemisahan minyak, dengan temperatur tetap

pada suhu 95" C. Minl,ak pada lapisan atas meluap melalui Skimnter ke bagian

(llaqn Oll sedangkan ,\'!trclge turun melalui (Intler 1'7r.ru' menuju I'ibt'cf irrg Sicreen

Sluclge Clean OilTank.

Dart Ctu1fier l'ank, L'lecm Oit yang masih mengandutrg air dan kotoran

ditampung dr L'leon Oit t'utk. Pada Clccrn Oil 'l'tu* drlakLrkan pengendapan

dengan Bft.rrl,' Dr.crirr. Blott, tlroin adalah proses pengeringan tangki dengan

membuang kotoran ditangki Oil Purifier.

Oil Purifier berfungsi mengurangi kotoran dalam ('lem Oll dengan

men-egunakan prinsip sentrifugasi sebelum Clean Oil menuju L'ctc'urmt l)r'1:ct'

Putaran sentrifugasi dilakukan secara horizontal.UNIVERSITAS MEDAN AREA



3. l.acrrum l)rYer

tr,,actntm l)ryet,digunakan untuk memisahkan air dari (ruc}e ()il .vang rnasih

mengandung kadar air setelah dari Floot Tank yang dihisap dengan bantuan

L,ncrnrm Putttp sehingga Campuran minyak dengan air akan terpisah' karena

minyak memiliki tekenan uap letrih tinggi dari air, maka minyak akan turun ke

bawah dan dipompakan ke storuge ttrnk'

Strtrage 
'l'ar* me-:;rpakan tempat penyimpanan CPO (C'nrde Palm Oil) yang

yang dipompakan oleh trut:.;fet'ptttltp sebelum dipasarkan kepada konsumen. Pada

tangki ini terdapat sleam crtil yang digunakan untr'rk memanaskan temperatur

minyak50o-60.dengantujuanagarminyaktidakCepatbeku.

4. l''ibrating Screcn Sludge

l'ibrcrting Screen Sludge berfungsi untuk

mengandung kotoran padat. Itihrcrting Screen

Single Deck (.satu kali penyaringan) dengan

Tonk

III-20

menyaring Sluclge Yang masih

Sludge yang digunakan bertiPe

ukuran saringan 30 mesh Sludge

Kotoran d.art L'ibraling Screen Slrttlge yang masih mengandurng minyak

ditampung dalam stuctge 
'fonk sebelum dipompakan ke santl c\vlone sludge

dipanaskan pada suhu 95' c dengan menggunak an slecrm coil .

5. SundL-\:ckne

pada santl c1,clone, pasir dalam sludge dipisahkan. sluclge yang berada

dalam .;hulge lctr* dipompakan ke .sonel cyclone pada bagian sampingnva,

sehingga menimbulkan gerakan sentrifugal dati sltdge, sedangkan pada bagiarr
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sisi bawah,w,7グ のでわ″ピlllengalami pcnycmp■ an Sル′
`な`bcrSih keluar dari

bagian atas dan dialirkan kc,sα ′7グ リσあ77ピ lllenlliuわ ″・′′̀ψ ,ゞ力%″′7αノ・

6 上り・″.ψ S″リノ,7ビ 7´

″′・″s力 S″・α′F′θ″beringsi untuk menyaring kotoran.′ わ7・ピdan lumpllr dan_/′み7・ご

yang masih terikut pada`sFrrdge dcngan cara tckanan polnpa dan penyaringan

menggunakan s/′θノ′7θr Sご 7・ごじ77 Hal terscbut belt両 uan agar mengurangi dan

mencegah tettadinya penyumbatan pada ′7θff7c2 5ル′メge cc2/2′ノ・′/7姿ζごS dan

mcmaksimalkan pengutlpan minyak dal‐ i s/′′ιなご・S7Zrige dari 3′・
:′ .ゞ力 5″

`′

′77ご r

dialirkan ke βαた′′σご7b″たyang kemudian mentliu ke S/zfιなじごご77″・ψ′gピ

7  β
`r々

ノ,7σ C7b'7ル

W:′ιなピyang keluar dari β『′′5カ S″・αノi7ご 7・ ditampung scmentara dalamお αル′7σご

7b″たsebelum di distribudkan ke y2′ιなじσご′P″φ
`F・

8 肋κなじ(レ″・//7′r

さカウdィ (b′ 7/′
・
7/7′

`千

ピbcringsi untuk memisahkan lllinyak yang lllasih terdapat

padaヽ力/な.Dengan adanya gerak(セ′7″・//zノ
`rr′

nlaka S/7爽 イgピ minyak yang

mcmiliki massa jenis yang lebih ringan akan terkumpul ditengah dan akan

mcngalir ke RごεたノノJP,θグC)〃 ri777カ yang k‐ emudian dipolllpakan ke DCOた ri,力 untuk

di Rご げεた,Sedangkan S′ :′ιなθ yang memiliki massa jcnis yang lcbih bcrat akan

keluar melewati Nozzle dan mentliu V″ ιな P′′・

9 S′ lJιなピ′'′≠

yfi蠍じyang keluar dariご ご77rノ
・ψ′gθ dialirkan ke S′ 7′

`な
ピ」

'′
′untuk

ditampung sementara dan sebelulll dialirkan kembali ke kolanl lilnbah
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Sitiしなどtul‐ tln melaluiこルタル″ル々 )ソ mentliu bak S/frιなどノキ′kedlla dan dittirkan

men輌 uル枡「F2ご″/Pθ″グ

UNIVERSITAS MEDAN AREA



Iヽ
r-1

BAB IV

TUGAS KⅡUSUS

4.1. Pendahuluan

4.1.1 Judul

Perancangan penjadw'alan pemiliharaan pada mesin prodr-Lksi uutuk

meningkatkan kehandalan mesin dengan metode Reohilitl; ('enteret{

Mcrttilenuncc (RCM).

1.1.2 Latar Belakang Masalah

Pengolahan industri minyak kelapa sawit yang berasal dari buah pohon

kelapa sawit merupakan proses produksi yang banyak melibatkan i'aktor-flaktor

produksi berupa mesin, tenaga kerja, dan buah kelapa sawit sebagai bahan

bakunya. Untuk dapat menghasilkan minvak kelapa sawit seoptimal mungkin

diperlukan kerja mesin yang optimal. Dalam hal ini salah satu rnesirl yang

melakukan pengolahan buah kelapa sar.vit menjadi minyak kelapa sawit adalah

mesin tlige,ster dan mesin pre.\.\ Nlesin clige5let' berfungsi untuk mencacah buah

kelapa saw,it, sefia nlemisahkan serat dengan biji kelapa sawit, kemudian hasil

serat dan brli kelapa sawit yang telah terpisah masuk kedalam mesin press untuk

dr pre,ss dan didapatkan hasil minyak kelapa sarvit yang terpisah dari serat dan

bijinya. Untuk mendapatkan hasil kerja mesin yang optimal tentu diperlukan kerja

mesin yang efektif, efisien, dan diperlukan sistem peraw-atan yang tepat.

PT. Djaja Putra lndonesia merupakan salah satu perusahaarr yang bergerak

dibidang pengolahan kelapa sawit yang bertujuan untuk memperoleh minyak

kelapa sawit (cir ule l,alm oil) dan inti sawit (I'alnr Kerne!). Berdasarkarr

informasi yang didapat dari buku kegiatan pemeliharaan didepaftemen perawatalr
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PT コ晰a Putra lndonesia,pel■ lsahaan ini telah mellialankan sistem pcrawatan

クノ
・

`ヽ

′ピJP′ハ
'ご

J77αノ7″θ″α″σじdan cο 7・ノでσ′ハで
“
αル7′gi,α〃ごじuntuk lllendukung kelancaran

proses produksi Namun pada kenyataannya proses produksi sering terhambat

akibat tettadinya kcl‐ tlsakan mesin 01ch sebab lu,tidak bisa dipungkiri pedunya

suatu perencanaan kegiatan pera、 vatan llnasing― masing mesin prodllksi untuk

memaksilnalkan sumbcr daya yang ada Keuntungan yang dipcroleh adalah

dcngan lancarnya proscs produksi yang efektifdan cnsien

ズご′ノαわノル●'ご
“'た

ノごノ雛α′′′Ft7′ 7α ,7σC(RCM)mcl‐ LIPakan iandasan dasar untuk

perawatan flsik dan suatu tcknik yang dipakal untuk mengelllbangkan pera■
vatan

pencegahan o″νご″′ノνθ JP7ιJノη″7′

`′

′7σじ)yang tcladWal Hal ini didasarkan pada

prinsip bahwa kehandalan da」 peralatan dan stl‐Llktur dari kinetta yang akan

dicapai adalah ttngsi dari perancangan dan ltllalitas pembentukan pcrawatan

pencegahan yang eRktif akan menJalllin terlaksananya desain keandalan dari

pcralatan

Berdasarkan lllasalah tersebtit, lnaka penelitian ini mcncoba ulltLlk

mcngusulkan sistem peraWatan lllesln dengan menggunakan metode fセ
′ノ

`γ

わ′′ノタ

ごピ77′θ″ごノ ん々 r′77た′7″アσピ (RCM)MetOde RCM diharapkan dapat inenetapkan

sθ /kχカノ
` 

″αノ77ノθ77α″σご dan dapat mcngetahui secara pasti tindakan kegiatan

pera、vatan(″ 7α′″た77tr77CC′αS力)yang tCptt yang harus dilakukan pada kolllponen

mesln

4。 1.3 Perunlusan ⅣIasalah

Berdasarkan latar belakang masalah di atas, lnaka identi■ kasi masalah

dalalll penelitian ini adalah sebagai berikut:

UNIVERSITAS MEDAN AREA



IV-3

Bagaimana menentukan tindakan peraw-atan yang optirnal agar nresitr

berjalan dengan baik sesuai dengan standar perfbrmansinya menggunakan

pendekatan llatiubility ('enlered Mtrintenunce ( RCM ) ?

1.1.1 Batasan Masalah

LIntuk memperkecil ruang lingkup permasalahan, maka penulis

menetapkan batasan masalah dalam stasiun pengepresan (7;re'l'r slotirtrt)

4.1.5 Asumsi-AsumsiYang Digunakan

Asumsi yang digunakan adalah sebagai berikut '

I. Kondisi perusahaan tidak berubah selama penelitian'

2. Proses produksi berlangsung secara normal'

4.1.6 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan antara lain .

Berdasarkan latar belakang masalah di atas, maka identifikasi masalah dalam

penelitian ini adalah sebagai berikut .

1. Menetrtukan interval waktu pergantian uutuk knmponen kritis yang sering

mengalami kerusakan.

Z. Rekomendasi jenis tindakarlaktivitas perawatan (.mttintencurce tu,sk) yang

clilakukan pada setiap komponen yang diteliti'

1.1.7 Manfaat Penelitian

Manfaat yang diharapkan dapat diperoleh dari penelitian ini adalah .
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a. Perusahaan mendapatkan informasi mengenai metode l'lclictbili4"

C e rtteretl Mcri n lenonce (RCM ) sebagai metode pendekatan tlranaj emen

perawatan mesin-mesin Produksi.

b. Hasil penelitian diharapkan dapat membantu memperbaiki sistem

manajemen perawatan mesin-mesin produksi'

4.1.8 Metode Penelitian

Penetapatr 
-f opik Pencl ittan

Kcrusaklttr drru perarvr{an \1esin Digester

Studi Literatur

Referensi dan teori mendukung mengenai

RCM

PengumPulan data

Pengumpulan data dilakukan dargan

metoda observasi, interview, dokumentasi,

wawancara dan interview

Pengolahan data

1. Penentuan sistem kritis berdasarkan downtime

2. Membuat functiona block diagram

3- Membuat system failure and function failure

4. Menyusun falure mode and effect analysis

5. Uji diskibusi dataifierval waktu kerusakan dan

perbaikan

6. Menyusun RCM decision worksheet

7. Menghitung total perawatan dan kehandalan

kornponen kritis
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4.2 Landasan Teori

4.2.1 Perawatan (Nfaintenunce)

Perawatan (Maintenance) adalah hal yang sangat penting asar mesin

selalu dalam kondisi yang baik dan siap pakai. Perawatan adalah fungsi yang

memonitor dan memelihara fasilitas pabrik, peralatan, dan fasilitas kerja dengau

merangang, mengatur, menangani, dan memeriksa pekerjaan untuk menjamin

fungsi dari unit selama waktu operasi (rtptittte) dan meminimisasi selang waktu

berhenti (tlcyt,ntimc) yang diakibatkan oleh adanya kerusakan maupun perbaikan.

Menurut crtrtler (1992) perawatan (ntuinlenatrce) adalah suatu konrbinasi dari

berbagai tindakan yang dilakukan untuk menjaga atau memelihara suatu unit

mesin atau barang dalam. atau memperbaikinya sampai suatu kondisi yang bisa

diterirna.

perawatan (mctinlenonce) menurut 'l-he Americttrt A,4urtogetnettl

Association, Inc. (1971) adalah kegiatan rr-rtin, pekerja yang berulang yang

dilakukan untuk menjaga kondisi thsilitas produksi agar dapat dipergunakan

sesuai dengan fungsi dan kapasitas sebenarnya secara ef'esien. Pemeliharaan

(nrctintenance) adalah suatu kegiatan untuk menjamin bahwa aset fisik dapat

secara kontiniu memenuhi fungsi yang diharapkan. l\,lctintenuncc hanya dapat

memberikan kemampuan bawaan dari setiap komponen yang di rawatnya, bukan

untuk menin gk atkan kemampuannya.
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4.2.2 Tujuan Perawatan

T司uan utama dari perawatan(Maintenancc)antara l」 ni

l  Untuk mcmperpalliang uSia kegunaan aset(yaitu setiap bagian dari suttu

tempat ke」 al bangunan, dan isinya)Hal ini paling pentin3 di negara

bcrkcmbang karena kurangnya sumber daya lllodal untuk pergantian

2  Untuk 131ettamin keterscdiaan optilllum pcralatan yang dipasang Lintuk

produksi(atau iaSa)dan nlcndapatkall laba invcstasi(ノ
"θ′7F7・77θ″ ′″ソじ、s′ /77ご″/)

maksllnulll yang nlungkin

3  Untuk melliamin kesiapall operasional dari scluruh peralatan yang diperlukan

dalalll keadaan darurat setiap waktu, lllisalnya unit cadangan,unit pellladalll

kebakaran dan penyelalllat,dan sebagainya

4 Ulltuk melliamin keselamttan orang yang menggunakan sarana tcrsebut

4.2.3 JenisttelliS Perawatan

JcnisttcniS pCrawatan pada dasal‐ 1lya dapat dibagi mettadi 2 bagian yaitu

/)′α″77ピノdanこ //7/p/6r,7〃ごノノ
'7`γ

″″ご″7α〃ごご ノ'たノ″′7ごι/Maル 7/ピ″α″σご,Suatu tindakan atau

kegiatan perawatan yang pclaksanaallnva tclah dircncallakan tcl‐
lcbih dahulu

P/4/77′ 7gノ 7P,αル7′θ′′
`/77σ

ど terbagi duao yaitu ρノで、,cp″ /ハで /7′

`J′

′7′ピ″α″
`ピ

 dan′ノで4//ε /ハ で

″7α rr′′ご″α77εθ. Secara skelllatik pembagian pera、 vatan dapat dilihat pada galllbar

bcrikut
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Perx\\ atall

Gambar 4.1 Skema Pembagian Perawatan

prettentit,e Mainte.nonce suatu sistem perawatan yang terjadrval dari suatu

peralatan/komponen yang didesain uutuk meningkatkan keandalan suatu

mesin serta untuk mengantisipasi segala kegiatan perawatan yang tidak

direncanakan sebelumnya. Ada empat faktor dasar dalam memutuskan

penerapan pret,entita rnoinlenancr:, yaitu meucegah terjadinya kegagalan,

mendeteksi kegagalan, mengllngkap kegagalan tersembunyi (hitlden ./hilure)

dan tidak melakukan apaplrn karena lebih efektif dari pada dilakukan

pergantian. Dengan rrengidentifikasi keempat faktor dalam melaksanakan

pt.e,ertlitte mctinlenctrce. terdapat empat kategori dalam pret'entive

mointenuncc. Keempat ketegori tersebut adalah sebagai berikut.

a. 'l'ime-Direcletl (TD) adalah perawatan yang diarahkan secara langsung

pada pencegahan kegagalan atau kerusakan.
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b. (oncliti0n-l)iractetJ (CD) adalah perawatan yang diarahkan pada deteksi

kegagalan atau gejala-gej ala kerusakan'

c. Fctiltn'e-l''incling (FF) adalah perawatan yang diarahkan pada penemuan

kegagalan tersembunYi .

d. lhtn-lo-Failure (RTF) adalah perarvatan yang didasarkan pada

per-tinbangan untuk menjalankan komponen hingga rusak karena pilihan

lain tidak memungkinkan atau tidak menguntungkan dari segi ekonomi'

2. Preclictit,e l\4ctiriencmce didef-rnisikan sebagai pengukuran yang dapat

mendeteksi degradasi sistem, sehingga penyebabnya dapat dieliminasi atau

dikendalikan tergantung pada kondisi fisik komponen. Hasilnya menjadi

indikasi kapabilitas fungsi sekarang dan masa depan'

i. Crn"rectit,c Mointanance, suatu kegiatan perawatan yang dilakr-rkan untuk

memperbaiki dan meningkatkan kondisi mesin sehingga mencapai standar

yang telah ditetapkan pada mesin tersebut'

4. Rreaktlowrt h4ctrttlLrrcrc'r', yaitu suatu kegiatan perawatan yang pelaksanaannya

menunggu sampai dengan peralatan tersebut rusak lalr-i dilakukan perbaikan.

perawatan Tak terenc ana ((.hrylcrnnecl fuloirttencnce) adalah suatu tindakan

atau kegiatan perawatan yang pelaksanaannya tidak direncanakan sehingga

kerusakan pada operasi terjadi tiba tiba ,lomming (l.mergencl: Mtirfienauce)'

Perawatan darurat ini harus segera dilakukan apabila mesin/peralatan terus

beroperasi sampai mesin/peralatan tersebut benar-benar tidak dapat beroperasi

lagi
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4.2.4. I)owntirue

Pada dasarnya tlot,rtlime drdefinisikan sebagai waktu suatu l<omponen

sistem tidak dapat digunakan (tidak berada dalam kondisi yang baik)' sehingga

membuat fungsi sistem tidak berjalan. Berdasarkan kenyataan bahrva pada

dasarnya prinsip utama dalam tnanajemen perawatan adalah untuk menekan

periode kerusakan (hreaktlot'r'tr periocll sampai batas minintum. maka keputusan

penggantian komponen sistem berdasarkan tlotvtlirtte nrinimttnr menjadi sangat

penting. Pembahasan berikut akan difokuskan pada proses pembuatan keputusan

penggantian komponen sistem yang meminimalkann c{ot't'ntine, sehingga tujuan

utama dari manajamen sistem perawatan untuk memperpendek periode kerusakan

sampai batas mininnmr dapat dicapai. Penentuan tindakan pt'et'L'ttti.f yarlg optimum

dengan meminimalkan tlov:nlinte akan dikemukakan berdasatkan intert'al waktu

penggantia n (reploce ntenl interyol). Tujuan untuk menentukan penggantian

komponen yang optimum berdasarkan interval r'r'aktu, diantara penggantian

pretterrti.f dengan menggunakan kriteria merrlirlimalkan total tlov'rrtime per unit

waktu.

Ada dua pendekatan yang biasa digunakan untuk ilterencanakan kegiatan

perawatan mesin yaitu pendekatan RCM (.reliubitity centered muinlanunce) dan

TpM (total pr6clt*tit,,e muintencutce). Pendekatan TPM berorientasi pada kegiatan

ytonagenepl sedangkan RCM berorientasi pada kegiatan teknis. RCi\'t dan TPM

berkembang dari metode prettentitte ruainlenctnca, perbedaannya RCM

memberikan perlimbangan berupa tindakan yang dapat dilakukan ltka pre:'enlit'e

tilctintertcrilcc tidak mungkin dilakukan. LIal ini rnenjadi kelebihan RCM karena

kegiatan perawatan mesin dilakukan harus sesuai dengan kebutuhan RCM juga
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melakukan pendekatan dengan menggunakan analisa kualitatif dan l(llantitatif

sehingga memungkinkan menelusuri akar dari penyebab kegagalan fungsi dan

memberikan solusi yang tcpat sesuai dengan akar permasalahan RCIⅣ l adalah

suatu pendekatan pcmeliharaan yang mengkolllbinasikan praktek dan strategi dari

ノアで`イ77rハィ″2α′′7′ご′7α7'Cご dan ε077でσ′′ソピ″7αルP′ご′,α 77じピuntuk mcmaksilllalkan umur

dan■lngsi peralatan dcngan biaya selllinilllal inungkin

Sementara TPヽ /1、  dilaksanakan dcngan menerapkan sistenl penerapan

ρ″θlで″ノグ ″7`yノ″た,7α 77σピ yang たθ″ψ7・ピみご77`S/ Sepalliang umur alat, melibatkan

seluruh depaltemen,pcrencana,pemakai,dan pcmelihara alat,melibatkan selllua

karyawan dariたη″7`F′ 7αgご 777ピ′P′ Sampal.ル (フ′′r_ル77ご 1夕θ7・たご7・,dan mcngcmbangkan

ρ7でソ
`″

/ム で /77αル
"υ

″α77σご melalui 777α 77αgで J77じ 77′ lllotivasi aktivitas kelonlpok kecil

mandiri C)leh karena itu,pada penelitian ini digunakan pendekatan R(]Ⅳ l untuk

suattl rencana pera■latan mcsin produksi

4。 2.5。  Rg″″み′″ヶσθ
“
tCrerf MrJ′ ″rc″α″fピ (RCⅣl)

ノぞご〃ιJわノ/′り'ごご″たァ・ピ
`ノ

ルをル7ノピ′7`′′′こで″ぞ(■クnlerupakan scbuah proscs teknik

lo3ika untuk nlenentukan tugas― tugas pemeliharaan yang akan mellialllill sebuah

perancangan siStcΠ l keandalan dengan kondisi pengoperasian yang spesink pada

sebuah lingkungan pcngoperasian yang khusus  Penekanan terbesar pada

′セ′ノαろノノ′ヶ (]ピ
'7rC2′

・θ″ん″γ′77′ご′
'α

ノ7θθ(RCM)adalah mcnyadan bahwa konsekucnsi

江au resiko dari kegagalan adalah jauh lebih penting dari pada karaktel‐
istik teknik

itu sendiri RCⅣ I dapat dideinisikan sebagai sebuah proses yallg digurlakan untuk

menentukan apa yang harus dilakukan ulltuk lllelliamin bahwa bebcrapa aset isik

dapat bettalan secara normal lllelakukan tilngsi yang diinginkan penggunanya

dalam konteks operasi sekarang o″ ĆSθ77/ηご層′ノ′
=)
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Prinsip -PrinsiP RCM, antara lain:

RCM memelihara fungsional sistem, bukan sekedar memelihara suatu

sitem/alat agar beroperasi tetapi memelihara agar fungsi sistemlalat tersebut

sesuai dengan haraPan.

RCM lebih fokus kepada fungsi sistem dari pada suatu komponen tunggal,

yaitu apakah sistem masih dapat menjalankan fungsi utama jika suatu

komponen mengalami kegagalan.

RCM berbasiskan pada kehandalan yaitu kemampuan suatu sistem lequiltmertt

untuk terus beroperasi sesuai dengan fungsi yang diinginkan.

RCM bertujuan menjaga agar kehandalan fungsi sistem tetap sesuai dengan

kemampuan yang didesain untuk sistem tersebut

RCM mengutamakan keselamatan (,sq/bty) baru kemudian untuk masalah

ekonomi.

RCM mendetinisikan kegagalan (fttilttrel sebagai kondisi yang tidak

memuaskan (rnsuli.s.firc/) atau tidak memenuhi harapan, sebagai ukurannya

adalah berjalannya tungsl sesuai Ttet'frtnonce stqndurd yang ditetapkan'

RCM harus memberikan hasil-hasil yang nyata/jelas. Tugas yang dikerjakan

harus dapat menurunkan jumlah kegagalan (/oitura) atau paling tidak

menutunkan tingkat kerusakan akibat kegagalan'

Tujuan dariRCM adalah:

LTntuk membangun suatu prioritas disain untuk memfasilitasi kegiatan

perawatan yang efektif.

untuk merencanakan pret,enlitte maintenonce yang aman dan handal pada

level-level teftentu dari sistem.

′０

7

う
４
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l-'ntuk mengumpulkan data-data yang berkaitan dengan perbaikap item

dengan berclasarkan bukti kehandalan yang tidak memuaskan.

Untuk mencapai ketiga tujuan di atas dengan biaya yang mininriinr' RCM

Sangat menitikberatkan pada pengguriaan pret'enlit'e mainlenurrt'e maka

heuntungan dan kerugiannya juga hampir sama

Adapun keuntungan RCM adalah sebagai berikut'

Dapat menjadi program peraw'atan )'ang paling efisien'

Biaya yang lebih rendah dengan mengeliminasi kegiatan perauiatan yang

tidak diperlukan.

3 Meminimisasi frekuensi o:'erhcrul'

4. Minimisasi peluang kegagalan peralatan secara mendadak.

5. Dapat memfokuskan kegiatan perawatan pada korlponen-komponen kritis'

6. Meningkatkan reliabil14" komponen

7. Menggabungkan rool cLutse attul.\';i's'

4.2.6. Kehandala n (Reliobil i4')

peliobili4: dapat didef-enisikan sebagai probabilitas suatu sistern dapat

beroperasi dengan baik tanpa mengalami kerusakan pada suatg konclisi tertentu

dan waktu yang telah ditentukan. Pemeliharaan komponen atau perllatan tidak

bisa lepas dari pembahasan mengenai keandalan (reliabilitv). Selain keandalan

merupakan salah satu ukuran keberhasilan sistem pemeliharaatt. keandalan iuga

digunakan untuk menentukan penjadwalan pemeliharaan sendiri' Konsep

keandalan digunakan juga pada berbagai industri, misalnya dalam penentuan

interval penggantian komponen tnesin

１
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Dalam teori reliobility terdapat empat konsep yang dipakai dalam

pengukuran tingkat keandalan (.relictbilitl;) suatu sistem atau produk, yaitu:

1. Fungsi Kepadatan Probabilitas

pada firngsi ini menunjukkan bahwa kerusakan terjadi secara terus-menents

(continous) dan bersif'at probabilistik dalam selang waktu (0,-) Pengukuran

kerusakan dilakukan dengan menggunakatr data variabel seperli tinggi, jarak,

jangka waktu. Dimana tungsi f (r) din-vatakan lungsi kepadatan probabilitas.

2. Fungsi Distribusi Kumulatif

Fungsi ini menyatakan probabilitas kerusakan dalam percobaan acak, dimana

variabel acak tidak lebih dari x.

3. Fungsi Keandalan

Bila variabel acak dinyatakan sebagai suatu waktu kegagalan atau umur

komponen maka fungsi keandalan dinotasikan dengan R(t) memiliki range 0 <

R(t) < l, dimana:

R: 1 sistem dapat melaksanakan fungsi dengan baik'

R : 0 sistem tidak dapat melaksanakan firn_esi dengan baik.

Maka rumus fungsi keandalan adalah.

R(t): 1-P(T<t)

1_F(t)

Fungsi keandalan R(t) untuk preventive maintenance dirumuskan sebagai berikut'

R (t-nT):l-F(t-nT)

dimana n adalah jumlah pergantian pencegahan yang telah dilakgkan sampai

kurun waktu t, T adalah interval pergantian komponen, dan F (t) adalah Frekuensi

Distribusi Kumulatif Komponen.
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4. I'ungsi Laju Kerusakan

Fungsi laju kerusakan didefenisikan sebagai limit dari laju kerusakan dengan

panjang interval waktu rnendekati nol, maka fungsi laju kerusakan adalah laju

kerusakan sesaat.

4.2.7. Pola Distribusi Data dalam Kehandalan (Reliahility)

Pola clistribusi data dalam Keandalan (Reliabilitl,') antara lain .

I Pola Distribusi Weibull

Distribusi ini biasa digunakan dalam menggambarkan karakteristik kerusakan

dan keandalan pada komponen. Fungsi-fungsi dari distribusi weibull

a. Fungsi Kepadatan Probabilitas

r'(t) * f*,lo-' .*p l(-;)l

cr,p?0

Fungsi Distribusi Kumulatif

f (t) 1- exp Lf-;lnl

Fungsi Keandalan

R (t): ""n [t- ]lr]
Fungsi Laju Kerusakan

lr (p: ftt! :111t fi-r' R(tl Lt'c()-

parameter B disebut dengan parameter bentuk atau kemiringan weibLrll

(weibull slope). sedangkan parameter u disebut dengan parameter skala atau

karakteristik hidup. Bentuk tungsi distribusi weibull bergantr"rng pada parameter

bentuknya (B), yaitu.

C

d
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F < L Distribusi weibull akan menyerupai distribusi hiper-exsponensial dengan

laju kerusakan cenderung meilunrn.

F : I . Distribusi weibull akan menyerupai distribusi eksponensial dengan laju

kerusakan cenderung konstan.

P > 1 : Distribusi weibull akan menyerupai distribusi normal ciengan laju

kerusakan cenderung rneningkat

2. Pola Distribusi Normal

Distribusi normal (Gausian) mungkin merupakan distribusi probabilitas yang

paling penting baik dalam teori maupun aplikasi statistik.

Fungsi-fungsi dari distribusi Normal :

a. Fungsi Kepadatan Probabilitas

.- r / (t.rr)2\
| (t)msxP (.- *, )i- r 1t I t

b. Fungsi Distribusi Kumulatif

et I ' - "':\
F (t) l --- exp{ - - 

)dt
'lt o\/ft ' \ lo- |

c. Fungsi Kehandalan

F (1)-[' -L,*p(-#)o'
d. Fungsi Laju Kerusakan

h tn: /(t)
E(r)

Konsep reliuhiliry' distribusi normal tergantung pada nilai ;.r (rata-rata) dan o

(standar deviasi).
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3. P.;la Distribusi Log normal

Distribusi log normal merupakan distribusi yang berguna untuk

menggambarkan distribusi kenrsakan untuk situasi yang bervariasi. Distribusi log

normal banyak digunakan di bidang teknik, khusunya sebagai moclel untuk

berbagai jenis sifat material dan kelelahan material. Fungsi-tungsi dari distribusi

Log normal .

a. Fungsi Kepadatan Probabilitas

f ttl -l- "*nl_'!+4)',- r 1L I ,

b. Fungsi Distribusi Kumulatif

F (t) :( #,*o S-t*t!) at

c. Fungsi Kehandalan

F (t) = I, #rrp (-int!L-tt))) dL

d. Fungsi Laju Kerusakan

6 111 : {')
R( r)

Konsep reliabili6t distribusi Log normal tergantung pada nilai pr (rata-rata)

dan o (standar deviasi).

4. Pola Distribusi Eksponensial

Distribusi eksponensial sering digunakan dalam berbagai bidang" terutama

dalan teori kehandalan. Hal ini disebabkan karena pada umumnya data kerusakan

mempunyai perilaku yang dapat dicerminkan oleh distribusi eksponensial.

Distribusi eksponensial akan tergantung pada nilai I, yaitr-r laju kegagalan

(konstan). Fungsi-fungsi dari distribusi Eksponensial:

a. Fungsi Kepadatan Probabilitas
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i itl : )"ezt

t>0

Fungsi Distribusi Kurnulatif

i(r): 1 - d't

Fungsi Kehandalan

R (t;: r;'r

Fungsi Lajr-r Kerusakan

h (t): ).

5. Pola Distribusi Gamma

Distribusi Gamma memiliki karakter yang hampir mirip dengan distribusi

weibull clengan shape parameter B dan ,;cale parameter u. Dengan memvariasikan

nilai kedua parameter tersebut maka ada bant'ak jenis sebaran data yang dapat

diwakili oleh distribusi Gamma. Fungsi-fungsi dari distribusi Gamma.

Fungsi Kepadatan Probabilitas

r(t): f^,xp[(-]l] ', 2a; a,B > o

Fungsi Distribusi Kumulatif

F(t) .{#,,*pl-(;)lr,

Fungsi Kehandalan

R (r) l, #urpl-G)lrr,
Fungsi Laju Kerusakan

1,11i: I$l' R (r)

b

d
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4.2.E. Diagram Pareto

Alfredo Pareto adalah orang yang peftarna kali memperkenalkan diagram

pareto ini. Diagram pareto adalah grafik yang menguraikan klasifikasi data secara

menurun mulai clari kiri ke kanan. Diagram pareto digunal;an untuk

rnengidentiflkasi masalah dari yang paling besar sampai yang paling kecil Jika

diterapkan pada manajemen mutu, diagram pareto umumnya mengatakan bahwa

80% dari permasalahan dapat diselesaikan jika penyebab utanlanya 20o,'o dapat

diselesaikan. Diagram pareto menlpunyai ciri khas yaitu sumbu y merupakan

per'.senlose terhadap total kerusakan dan penyajian data dalam grafik garis dan

diagram batang sekaligus. Gambar grafik garis menunjukan nllat persertluse

frekuensi masing-masing kerusakan terhadap total kerusakan dan diagram batang

menunjukkan nilai persentct.se kumulatifnya. Oleh karena itu diagram pareto

digunakan untuk menunjukkan prioritas pada suatu masalah dimana kepada

masalah dominan tersebut dapat dilakukan penyelesaian yang terarah' Fokus

penyelesaian terhadap masalah tersebut kemudian akan dikembalgkan lebih

lanjut. Contoh diagrarn pareto dapat dilihat pada Gambar 4'2
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4.2。 9。  Studi Literatur

Gambar 4.2 Diagrarn Pareto
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Studi Literatur dilakukan untuk

dengan masalah yang akan diteliti dan

terhadap pemecahan masalah.

4.2.10. Identifikasi Data

Identifikasi data dimaksudkan

yang dibutuhkan dalam penelitian

penelitian lebih efektif dan et'esien

: untuk mengetahui secara terperinci data

sefta mengetahui sumber data sehingga

melihat teori-teori

bahan-bahan yang

IV-19

yang berhubr_rngan

akan rnendukung

4.3. Pengumpulan Data

Adapun data sekunder yang dibutuhkan dalam pengorahan data .

l. Jumlah data jam kerja tersedia.

2. Jumlah produksi yang dihasilkan.

3 Jumlah produk yang rusak (Scrap).

4. Jomlah plcnurcd downtime

5 Jumlah breukdow-n titne

(t. Jumlah sctup time.

7. Data lain yang mendukung pengolahan clata

Tabel 4.1 Jumlah Jam Kerja, Jurnlah Produksi dan Jumlah produksi Rusak

(scrap) pada Mesin Digester April 2016 _Maret 2017

Jumlah Jam Kerja

Tersedia (Janr)

Jumlah

Produksi

(Ton)

Julniah

Produksi Rusak

(TOn)

Apri1 20 16

Bulan

194 386 19

lヽei 2016 258 386 つ
ん
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Juni 2016 242 498

Juli 201 6 148 147

Agustus 2016 252 316

September 2016 194 302 19

Oktober 2016 258 322 う

´

November 2016 194 290
７
′

Desernber 201 6 254 478 19

Januari 2017 192 300 25

Febmari 2017 256 480 18

Ⅳfaret 2017 254 494 ′０

adapun data-data lain sebagai pendukung adalah waktu dari

perencanaan mesin itu sendiri seperli Ttlonned dov;ttlime vaitu waktu mesin

mati yang direncakanan, breokclotr,n time rvaktu mesitl cacat atau

.jcunlmacet, Sehry tirne waktu instalasi/penyetingan dan

unplannedtlotr;nlime rvaktu mesin mati yang tidak tencana.

Tabel 4.2Planned Downtime, Breakdown Time, Setup Time, Total

Unplanned Downtime pada Mesin Digester April 20 l6-Maret 20 l7

Bulan

Planned

Dowlltime

(Jarn)

Breakdown

Time (Jam)

Setup

Time

(Jam)

Total

unplannedDov√ ntilne

(Jall⇒

April 2016 24 つ
４ 192 1392

/ヽ1ei 2016
０
４

う
０

′０ 256 1856

Juni 2016
つ
４

う
０

′０ 256 1856

UNIVERSITAS MEDAN AREA



IV…21

JLlli 2016 18 9 144 10 44

Agustus

20t6

つ
‘

，
Ｄ

′０ 2.56

1856

September

2016
24 う

ん l9? 1392

Oktober

20r6

う
ん

ヽ
Ｄ

′０ 2s6
1856

November

2016

24 つ
´ t92 13.92

Desember

20 16

つ

４

●
Ｄ ０́ 256

18.56

Januari

2011

24 つ
ん t92

1392

Februari

20t7

つ

一

う
Ｄ

′０ 256
1856

Ⅳfarct 201 7 32 ０́ 256 1856

Pengolahan data4.3.1 Pengolahan data

Setelah Pengurnpulan data dilakukan, pengolahan data dengan

menggunakal metode lleliuhilg: (enleretl A,Iaintenonce ( RCM ). Metode ini akan

dirasakan lebih efektif untuk memberikan jawaban terhadap masalah vang diteliti

Tahapan-tahapan yang dilakukan dalam pengolahan data adalah .

I Meminimalisirkan untuk kerusakan mesin dengan metode Reliubill.t:

(-'entered Mctintenance ( RCM ).
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: Merencanakan perawatan mesin dengan melakr:kan penleriksaan yang

sudah teriadwal.

4.3.2. Analisis dan Pembahasan Hasil

Flasil pengolahan data sebelanjutnya digunakan sebagai masttkau dalam

pemecahan masalah. Dari masalah y-ang sering timbul, penulis mencoba

memberikan saran berupa usulan pen.velesaian masalah untuk perlimbangan pihak

perusahaan nantinYa.

pengolahan data pada bab ini akan di analisis pada tugas akhir/skripsi

yang akan disusun.
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian yang telah dilakukan di PT

Djaja Putra Indonesia, yang nlembahas analisis perarvatan mesin adalah sebagai

berikut .

i. Pacla pabrik kelapa sarvit PT. Djaja Putra lndonesia sawit beberapa waktu

masih terdapatnya hyeaktkx,tr mesin yang menghambatnya proses

produksi.

Z. Rrectktlovttn pada mesin berdampak pada mesin mesin dan peralatan

lainnya dalam Proses Produksi.

Karena pelliadWalan untuk mengolah produk berdasarkan permilltaan

konsumen, proses produksi tidak berlangsung secara terus― lllcnel■ lS

Aよ【ibatnya tidak telJadwainya penggunaan incsln

Dcngan adanya pettadWalan pcrbaikan lllesin yang tcptt akan berdampak

peningkatan produksi yang optimal

5. Perusahaan rnemiliki sistem perawatan yang baik tetapi rnasih be|3m

optimal.

Y.1.2 Saran

Dari kerja praktek yang telah saya lakukan, saran yang dapat saya berikan

untuk perusahaan adalah .

1. Sebaiknya dalam menentukan sistem perawatan, perusahaan

memperhatikan komponen yang mengakibatkan peningkatan tlrnt'ntime

4
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つ
ん

3

4

mesin sehingga diperoleh tindal<an ltntuk menangani kegagalan mesltr

yang mengakibatkan mesin tidak dapat beroperasi

Sebaiknya perusahaan melakukan sosialisasi untuk sistem perawatar.]

masing-masing komponen kritis kepada operator dan teknisi sehingga

Maintencutce sistem perawatan .vang diusulkan dapat berjalan dengan baik

Kepala mekanik juga harus rttencatat histrtr'1t waktu. komponen dan

kerusakan setiap peralatan dan mesitl sehingga dapat mengetahtli tingkat

kerusakannya.

Melakukan instruksi atau prosedur yang sesuai dan tepat untuk

pengoperasian mesin dan peralatan sefta pengecekan berkala terhadap

peralatan dan mesin.

Penjadwalan perawatan yang dilakukan akan nlemberikan drrahili$' dan

reIiubi Ii4' yang lebih besar.

Melakukan perawatan rutin setiap minggunya atau setiap mesin berhenti

memproduksi.

5

′０

UNIVERSITAS MEDAN AREA



DAFTAR PUSTAKA

AK,Charles.1997 Rθ′′αbJ″ヶα″グル狗′ηた′α′εθ Eれ夕ηιθ″′/Pg.卜Ic(詢 ra、vi London

Anthony,M Smith.2003.R働 イGしたw彎 わ ″しrJJ CIassル勿ブ′た′αrcc.Elsevier:

USA

Gaspersz, Vincent. 1992. Anatisis sistem terapan berdasarkan pendekatan teknik

intfirslt'i. Tarsito . Jakarta.

Ginting, Rosnani. 2OO1 Si';tern Produk.si.Graha llmu Medan

Siswaidi. 2012.'"Jeni,; dan klcr.sifikcr.si pemeliharcratt".diakses 19 juni 2017,

Stephen.2016.`ン θ4:要″″αtt」ig″なあη FaJJπ

`靱
″α″た″α″ε〆'.diakses 19 juni 2017

dari塾地腱饉塾鯉菫丞塁丞婆誕亜血螢重上艶邸攣」≦Q堕堡理し▲2堕璽聾⊆垂曇コ塑□[:豊

dall― tuiuan‐ maintenance.html

Syahruddin. 2010. Analisis Sistenl Perawatan Mesin Menggunakan httetode

Rι″αb′ルク G7″た″グ M曲 ″″α
“

θ 侭6M' Seba7gai Dasar KebttalCan

Perawatan yang Optimal di PLTD“ X".Bdikpapan i JLIRNAL

TEKNOLOGITERPADU NO.l VOL.1

UNIVERSITAS MEDAN AREA


	IMG_20210623_0001.pdf (p.1-44)
	IMG_20210623_0002.pdf (p.45-82)



