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ABSTRAK

Hasil pengamaton of lapangan menanjukkan hahwa barvak wnit helt
conveyver yang sering mengalami kerusakan denean wakin kerusakan yang
panjang. Studi ind dilakuwkan wntuk meventukan penjadwalan aktifitas perawaian
prengzgantion komponen bell convevor,

Salal satu kegiatan perawatan pemelibaraon vane dapat dilakakan
adalah penggantion komponen belt convevor vang berupa penentucan interval
penggantian kamponen, Dalam penelitian ini ditentukan jadwal penggentian
komponen pada masing-masing Part 1D belt convevor. Prioritas penjadwalan
penggantian komponen Part 11 ditentukan berdasarkan 3 keiteria vaite ; vang
memiliki persentase kerusakan tervtinggi, total downtime terbesar, dan nilai
keandalan terendah. Part 1D vang dipdil dalam penelitian ini adatah @ ATF2R,
A4012, 20003, ALII4, A2J06, ASJI0, A5J11, A3J05, A3J01. E2J07, E1J22,
506, AL 24, SARN, dan 200003, Penentuan interval pensgantion komponen
Part 1D dilakukan dengan minimasi biava peraweatan,

D husil penelitian vang dilakukan, diperoleh imerval penegantion
komponen pada masing-masing Part 1D berbeda, tergamung pada karakieristik
helt, karakteristik kerusakan dan kondisi Part 1D pdder waew ini. Dard hasil
perhitungan terlihat bahwa Part 1D vang membutubkan inierval penggantion
paliag sering adalak Part 1D E3N6 yang terletak di Area 3, yaitu harus diganti
setelah beroperasi selama 123 jam (setiap 5 hari) dengan ekspektasi biava Rp
6.638.396,- dan  penggantian komponen vang paling jarang dilakukan adalah
pada Part 1D A5J10 yang terletak di Loading Area 7, yaitu harus diganti setelah
heroperasi selama 1122 jam (setiap 47 hari} dengan ekspektasi biaya Rp
3.176.897.-

Kata Kunci : Belt Conveyor, Keandalan, Perawatan, Interval Pengpantian.



e e

BAB 1
PENDAHULUAN

1:1 Latar Belakang

[xalam perusshaan manufaktur kebijakan perawatan sclalu dibutuhkan
untuk  mendukung  kelancaran  kegiatan  produksi. Mesin sebagai  peralatan
produksi memiliki peran penting bagi kelangsungan hidup perusahaan, karena
kerusakan pada mesin dapat menyebabkan terhentinva kegiatan produksi. Oleh
karena itu pihak manajemen perusahaan harus selalu berusaha agar peralatan
produksi dapat beroperasi dengan baik setiap dibutuhkan, sehingea kegiatan
produksi dapat berjalan lancar. Dengan kata lain Kebijakan perawatan diperlukan
untuk meningkatkan ketersediaan mesin.

PT Semen Padang (PTSP) adalah perusahaan manufaktur vang bergerak
dalam bidang industri semen. Pendirian perusabaan ini bermula dari penemuan
batu kapur dan batu silika dalam jumlah vang relatit besar di daerah Indarung dan
sekitarnya.  Keberhasilan PTSP  dalam  memenuhbi target produksi  semen
diantaranya  ditentukan  oleh  kemampuan  Departemen Tambang  dalam
menyediakan bahan baku yang dibotuhkan, yaitu : batu kapur dan batu silika.
Untuk mengangkut batu kapur dan batu silika dari arca penambangan ke storage
pabrik, perusahaan menggunakan belt conmvevor. Kebutuhan bell corveyor pada
Departemen Tambang mencapai + 70% dari total kebutuhan belt conveyor PTSP
[ Sumber : Departemen tambang P1SP),

Berdasarkan observasi lapangan serta informasi dari dokumen-dokumen
yang berhubungan dengan penelitian, pada saat-saal jam operasi yang
direncanakan sebagian beli comveyor pada Departemen Tambang  sering
mengalami kerusakan, seperti yang diperlihatkan pada Tabel 1.1. Tingginya
intensitas kerusakan dapat menggangpu proses pengiriman batu kapur maupun

batu silika.



Tabel 1.1 Rekapitulasi Gangeuan/Kernsakan Pada Sistem &

(1 Januar 2005 - 31 Oktober 2006)

b

i Gangguan atau Frekuensi | ; Durasi Kerusakan il Kumulatif
kerusakan Kerusakan | (jam) (Y] I K“J:r[:::::; |
| | Belt comvevor 1511 | 1523 | 35.39% 35.30% |
: r .lu.tf:rer . 1065 i 1276760 | 249 67% 05, 05% :
| Alat berat ' i | an0.ss 6.99% 72.04%
| LsC A 488 469,83 111,920 $2.96%
[ =0 1 223 23?'-.5'?‘ i 3.52% . LR e
LS 2 |4} 0.02% | &8.50%
EE _ 5 | 167 (1.04% 85.54%
Masher IT 433 493,08 :I 1. 46% L0 O |
| Total 4037 | 430381 100.00% |

Dyari Tabel 1.1 terlihat bahwa selama periode Januari 2005 — Oktober 2006

frekuensi dan durasi gangguan/kerusakan sistem paling banyak terjadi pada sistem

helt conveyor (sebanvak 1515 kali kerusakan dengan durasi 152

3 jam).

Hal ini

terjadi Karcna Departemen Tambang memiliki banyak belt convevor vang juga

berpotensi memiliki peluang yang cukup besar untuk mengalami kerusakan.

Diagram Gangguan/ Kerusakan di Departemen Tambang
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Gambar 1.1 Rekapitulasi Gangguan/Kerusakan Pada Sistem Belt Convesor

(1 Januart 2005 - 31 Oktoher 2006)

Pada saat ini Departemen Tambang mengalami kesulitan dalam memenuhi

target produksi yang dibebankan oleh perusahaan. Hal ini diantaranya dischabkan

Karena keterbatasan kapasitas yang dimiliki. dan schagian beli comvevor tidak
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berada dalam  kondisi  optimal.  Untuk  mengatasi  kekurangan  produksi.
Departemen Tambang sering melakukan overrime. Jika overtime dilakukan teros
menerus dan tidak dilakukan perencanaan perbaikan atau perencanaan perawatan
pencegahan. dikhawatirkan akan terjadi permasualahan vang lebib serius vang pada
akhimya akan menimbulkan kerugian yang lebih besar bagi perusahaan.

Untuk 1tu perlu dipelujari dan dianalisis permasalahan vang terjadi pada
sistem bedt conveyor schingga keandalannya dapat ditingkatkan, dengan cara
melakukan kajian terhadap interval penjadwalan aktivitas perawatan pencegahan
helt convevor. Permasalahan vang mendasar dalam Kebijakan perawatan adalah
dengan meningkatnva frekuensi perawatan pencegahan akan  menimbulkan
ongkos perawatan vang juga meningkal. namun dapat mengurangi downtime, Dan
apabila frekuensi perawatan pencegahan  dikurangi atau interval perawatan
pencegahan terlalu panjang. akan memungkinkan tingkat kerusakan bedi conmvevar
meningkal. Maka perlu adanya percncansan interval penjadwalan  aktivitas

perawatan pencegahan belt convevor dengan mempertimbanghan minimasi biava.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, permasalahan vang menjadi kajian
dalam penehitian ini adalah bagaimana menentukan interval penjadwalan aktifitas
perawatan  pencegahan  belr conmvevor, dengan memlokuskan pada interval
penggantian komponen yang mempertimbangkan minimasi biava, dan dapat

mengidentitikasi keandalan pada sistem bedt comvevor tersebut,

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan latar belakang dan perumusan masalah vang telah dijelaskan
pada bagian sebelumnya, maka tujuan dilakukannyva penelitian ini adalah -
L. Menentukan keandalan dari unit beli convevor vang beroperasi di Departemen
Tambang.

2. Menentukan biava penggantian komponen beli conmveyor

Lad

Menentukan interval penjadwalan aktifitas perawatan pencegahan komponen
helt convevor.

4. Menyusun database aktivitas pemeliharaan helt conveyor.



6.1

BAB VI
PENUTUP

Kesimpulan

Dari penelitian vang telah dilakukan pada Biro Pemeliharaan Alat

lTambang Departemen Tambang PTSP maka dapat diambil kesimpulan, bahwa :

L

[§

0.2

Berdasarkan plot nilai keandalan R(t) pada unit befr convevor pada 1= 72

jam terlihat bahwa unit belt convevor Baw gadang mempunvai keandalan

terendah, kemudian menyusul belt convevor Indarung 2 & 3, belt comveyvor
Loading area 7, bell convevor LOS, belt conveyor Area 3, belt convevor
Loading area 2, belt comvevor Indarung 5, dan belt comvevor Indarung 4.

Interval penggantian kompoenen helt conveyor terpendek terjadi pada Part
Id E306 di Area 3 vyang dilakukan sctelah beroperasi 123 jam
(penggantian dilakukan setiap 5 hari, vaitu tap minggunya) dengan
ckspektasi biava pengeantian adalah Rp 6.658.396,- Sedangkan interval
pengeantian komponen belt convevor lerpanjang terjadi pada Part I
A5 di Loading Area 7 vang  dikerjakan setelah beroperasi  selama
1122 jam (penggantian dilakukan setiap 47 hari, yaitu tiap 7 minggunya)

dengan ckspektasi biava untuk tiap penggantian sebesar Rp 5.176.897.-

Saran

Saran yang dapat diberikan terkait setelah melakukan penelitian pada bels

conveyor yang beroperasi pada Departemen Tambang PTSP adalah -

(]

Untuk penelitian selanjutnya. sebaiknyva gunakan data kerusakan el
conveyor selama kurun waktu beberapa tahun agar bisa melihat kerusakan
belt convevor dengan lebih jelas, serta dapat menggunakan kriteria Jain
vang lebih baik dalam pemilihan prioritas penjadwalan komponen/Part Id
helt CORVEVOr.

Perlu adanya cvaluasi belt conveyor lebih lanjut dengan mengevaluasi
semua komponen helf convevor yang menjadi penvebab downtime belt
convevor serta menguji kemampuan sistem dari belt convevor jika
tindakan perbaikan telah dilakukan agar bisa dibuat perencanaan produksi

vang optimal.
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