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‘PT. Indah Kiat Pulp and Paper merupakan perusahaan industri yang bergerak dibidang produksi pulp dan
tkertas yang berlokasi di Jalan Raya Minas-Perawang Km 26 Desa Perawang, Kecamatan Tualang Kabupaten
“Siak, Provinsi Riau. Terdapat beberapa unit proses pada perusahaan ini, salah satunya adalah Screening
EMachine unit ini terdapat pada proses pembuatan pulp yang berfungsi sebagai penyaringan pulp. Unit
§Screening Machine sering mengalami kegagalan yang menjadi salah satu penyebab kegagalannya yaitu
(sistem instrumentasi sehingga unit tidak berjalan optimal. Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui
gpenyebab dan potensi kegagalan yang mengakibatkan downtime pada screening machine serta menentukan
Ewaktu perawatan terhadap komponen instrumentasi yang kritis pada unit ini yaitu Diferential pressure
“transmitter, Consistency Transmitter, Electromagnetic Flow Meter, Level Transmitter, Control Valve
Consistency, Vibration, dan Pressure Transmitter. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode
Realibility Centered Maintenance (RCM) yang dapat membantu memilih perawatan dan pemilihan tindakan
perawatan dengan output berupa jadwal perawatan dan pihak yang bertanggung jawab. Hasil dari penelitian ini
menyatakan Control Valve Consistency (336 hari kerja) memiliki nilai Resiko Priority Number (RPN) tertinggi
sedangkan nilai RPN terendah terdapat pada komponen Electromagnetic Flow Meter (210 hari kerja).

Kata Kunci: FMEA, Keandalan, Preventive Maintenance, RCM, Screening Machine
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ZPT. Indah Kiat Pulp and Paper is an industrial company engaged in pulp and paper production located on
%alan Raya Minas-Perawang Km 26 Perawang Village, Tualang District, Siak Regency, Riau Province.
§There are several process units at this company, one of which is the Screening Machine, this unit is in the
Zpulp making process which functions as pulp screening. The Screening Machine Unit often experiences
jailure which is one of the causes of its failure, namely the instrumentation system so that the unit does not
Sun optimally. The purpose of this study was to determine the causes and potential failures that resulted in
%owntime/ on the screening machine and to determine the maintenance time for critical instrumentation
Ztomponents in this unit, namely differential pressure transmitter, consistency transmitter, electromagnetic
Flow meter; level transmitter, control valve consistency, vibration, and Pressure Transmitters. The method
gdsed in this study is the Reliability Centered Maintenance (RCM) method which can help choose
“naintenanee and choose maintenance actions with outputs in the form of maintenance schedules and
Zresponsible parties. The results of this study stated that Control Valve Consistency (336 working days) had
ghe highest Risk Priority Number (RPN) value while the lowest RPN value was found in the Electromagnetic
IFlow Meter component (210 working days).

Keywords__:; Screening Machine, RCM, FMEA, MTTF, Preventive Maintenance.
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PENDAHULUAN

Latar Belakang
Teknologi pada zaman kini berkembang begitu pesat, sehingga kemajuan sistem

1B8npuing eidi ye

us dlkembangkan lebih baik lagi karena dapat menunjang seluruh pembangunan yang

e embang, seiring berjalannya waktu khususnya pada bidang industri seperti industri

IBpgas-dinnbusw BELBJE”G =l

m negen yang merupakan kebanggan dari Indonesia tersebut adalah pulp and paper [1].

#Bn-fep

usahaan pulp and paper memiliki proses pengolahan potongan kayu (chip) sampai

jadichbubur (pulp) kemudian menjadi kertas (paper). Pada umumnya proses

H.E|8‘S§B],Eél€
gue

engelo_laan perusahaan pulp and paper hampir sama dengan pabrik lainnya.

PT Indah Kiat Pulp and Paper Perawang Mill merupakan salah satu industry yang

ghley y

ergerak di bidang pulp and kertas yang berlokasi di Jalan Raya Minas — Perawang KM 26

esa Perawang, Kecamatan Tualang, Kabupaten Siak, Provinsi Riau [2]. Perusahaan

BdylU! Eym

Wasta ini adalah bisnis utama dari Sinar Mas Group dan merupakan salah satu anak
erusahaan dari APP (Asia Pulp and Paper) yang mengelola pembuatan lembaran kertas
an bubur kertas(pulp) yang akan di distribusikan ke mancanegara dan domestik [3].
erdapat beberapa unit di perusahaan ini yang bekerja demi berjalannya hasil produksi
ang optimal, antara lain adalah wood preparation, chemical plant, power plant, pulp
rocessing, dan paper processing, semua unit ini saling terintegrasi dan mendukung dalam
roses produksi pulp dan kertas [4].

Pulp processing atau area tempat pengolahan bubur kertas memiliki beberapa unit
erja yang bekerja secara kontinuitas. Bubur kertas yang telah melalui proses pemasakan

ex;@qaﬂuau&,ua&ue&umu oygw 24du

Jpada unit digester harus melalui beberapa tahapan selanjutya untuk mendapatkan pulp
e

J/ang berkualitas dan selanjutnya akan diproses pada area paper processing Diantara proses

19

'pembuafan bubur kertas (pulp) terdapat sebuah unit proses yaitu screening machine.
Screening machine adalah sebuah unit yang berfungsi sebagai pemisah atau
penyaring pulp yang telah dimasak dengan melalui beberapa tahapan unit screening hingga
proses washing atau pencucian pulp. Bahan-bahan yang dipisahkan dari bubur kertas
merupakan bahan yang tidak diinginkan yang dapat merusak kualitas pulp (bubur kertas)
[5]. Didalam Proses penyaringan (screening) bubur kertas terdapat enam unit screening
machine diantaranya yaitu, knotter, primary screen, secondary screen, tertiary screen,
tertiary. screen, quartenary screen, wash filter Dari keenam unit screening machine

tersebut memiliki peranan yang berbeda dalam proses screening terdapat komponen yang

I-1
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apat merusak proses screening seperti mata kayu, kawat las, sampah plastik ataupun

PHT

da asing lainnya [5]. Screening machine unit sering mengalami kegagalan operasi, hal

niEakan-mengganggu kinerja produksi unit lainnya, untuk itu perlu dilakukan perencanaan

@0 eTho

akan’perawatan yang cepat dan tepat screening machine memiliki peranan sangat
ting ;dalam proses manufaktur untuk memberikan perhatian khusus guna menjaga

sslnnBusy.buele|ig- | o
BLgpu

F; I

o sening machine pada kinerja maksimal.
Studi pendahuluan dilakukan untuk mengumpulkan informasi dengan mewawancarai

alah sdtu karyawan PT. Indah Kiat pulp and paper bekerja di divisi Maintenance

neje yeibeqgs
epugr-buepu

nst rumentatlon Analyzer (MIA) bernama Bapak Yupimar zainal. Informasi yang
|dapatkan melalui wawancara yaitu informasi dan data tentang kegagalan fungsi yang

erjadi pada instrumentasi unit screening machine ini, seperti electromagnetic flow meter,

1 eé_lex,.umrygs

ifferential pressure transmitter, vibration, consistency meter, pressure transmitter, level

Gransmitter, dan control valve consistency. Komponen instrumentasi tersebut berfungsi

s

-Sebagai pengontrol, pengaman, dan pengendali dari input dan output yang ada pada unit

e

§creening machine. Jika terjadi kegagalan yang memerlukan perbaikan atau penggantian
“komponen, screening machine mungkin tidak berfungsi secara optimal dan mungkin juga
§0erlu dihentikan pengoperasiannya, dengan mempertimbangkan risiko bahaya jika
%creening machine dipaksa untuk menjalankan fungsinya.

Dari hasil wawancara dan diskusi dengan narasumber ada beberapa dampak yang

uslep uey

itimbulkan dari kegagalan fungsi pada screening machine diantaranya, dampak kerugian
aterial;-produksi, dan lingkungan. Kerugian material yang terjadi apabila unit screening

achinesstop produksi ialah terbuangnya pulp setengah jadi yang telah di produksi pada

311%18&%91_

ahap sebelumnya sehingga area pulp processing dan paper processing akan stop produksi

S HE

n

<an tentu saja akan berakibat kerugian yang sangat besar bagi perusaahan. Kerugian

2]

-produksi-terjadi apabila cacatnya hasil produksi yang berpengaruh terhadap harga jual pulp
dan kertas untuk dipasarkan ke mancanegara menjadi dibawah standar harga yang telah
ditetapkan perusahaan, bahkan sering terjadi penolakan barang dikarenakan kualitas hasil
produksi-tidak memenuhi standar parameter yang telah ditetapkan. Sedangkan kerugian
lingkungan yang akan terjadi ialah tumpahan BL (Black Liquor) dimana black liquor ini
berfungst:sebagai salah satu cairan pencuci pulp, BL (Black Liquor) ini termasuk limbah
cair BBI (Bahan Berbahaya dan Beracun) yang jika dibuang langsung di sungai dapat
menyebabkan ketidakseimbangan ekosistem perairan [6]. Untuk menjaga agar peralatan

dapat beroperasi secara maksimal terutama alat screening machine perlu dilakukan

-2
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perawatan secara berkala dan tepat agar kinerja alat screening machine dapat beroperasi

=

- .
c_se%iara optimal.

§ % Salah satu metode yang dapat digunakan dalam pengukuran kinerja instrumentasi
L%cg’eenm’g machine dengan menggunakan metode Reliability Centered Maintenace (RCM).
@\AEtode‘Reliability Centered Maintanance merupakan metode yang menentukan pemilihan
?lrttidakan perawatan yang sesuai dan efektif. Karena metode RCM bertujuan
gngmpertahankan fungsi sistem dengan mengidentifikasi mode kegagalan (failure mode)
liﬂgnperhatlkan komponen yang paling kritis baik digunakan untuk menentukan perawatan

ang pallng diutamakan dan menentukan kapan waktu terbaik untuk perawatan penggantian

S

komponen yang sudah kritis, sehingga dapat terjamin dengan baik sesuai fungsinya serta

na

?nengataéi penyebab yang mendominan dari sebuah kerusakan, agar kerusakan tidak terjadi

e

dagi dan_menghindari terjadinya downtime [7]. Downtime didefinisikan kedalam waktu

e.
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sengurangan performa dalam kinerjannya yang membuat sistem tidak dapat berjalan [8].

Analisa perhitungan keandalan bertujuan untuk menganalisa peluang terjadinya

eduelryll s

“kegagalan atau kerusakan pada instrumentasi screening machine di masa yang akan
o=

e

sdatang. Dan perhitungan keandalan juga bertujuan untuk menurunkan tingkat kerugian
ig;/ang akan dialami oleh perusahaan karena dengan menentukan perhitungan yang tepat kita
%apat melakukan tindakan sebelum terjadinya kerusakan fatal dan bahkan sampai
%T]enghentikan produksi.

Penelitian terkait metode RCM (Reliability Centered Maintanance) yang di lakukan

3
¢dilakukan oleh Nizam Muhdin Ahmad yang berjudul “Analisis Keandalan Instrumentasi
=

| =}

-pada Kompresor Udara Unit (Single Spek Rotary) SSR Menggunakan Metode (Fault Tree
?Analysis)_ FTA dan (Reliability Centered Maintenance) RCM di PT. Wilmar Nabati
ﬁndonesia Dumai Riau”. Penulis melakukan analisa terkait kerusakan terjadi pada
instrumentasi unit kerja yang di teliti dan didapatkan hasil komponen instrumentasi yang
paling handal yaitu Motor Airend dan Temperature Sensor dengan nilai terbesar yaitu
0.55 dan' 0.519. dan komponen yang kurang handal yaitu contactor dan termal overload
relay dengan nilai 0,372 dan 0.369. Penulis juga merancang jadwal perawatan
instrumentasi kompresor udara seperti komponen yang paling sering mengalami kegagalan
ialah cd_ntactor, dengan nilai MTTF yang telah dicari mencapai 3240 jam yang mana

jadwal perawatannya adalah 135 hari [9].
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Penelitian selanjutnya terkait metode RCM (Reability Centered Maintenance) yang

i kukan oleh Ilham Pramudya Raharja, Ida Bagus Suardika, dan Heksa Galuh W yang

10 FH

judut® Analisis Sitem Perawatan Mesin Bubut Menggunakan Metode RCM (Reliability

%GE&

tered Maintenance) di CV. Jaya Perkasa Teknik”. Penulis melakukan analisa terkait
ponen instrumentasi unit yang diteliti seperti komponen yang memiliki tingkat nilai

estko tertinggi terjadi pada Electric System dengan nilai 96 dan nilai terendah yaitu

@puﬁlﬁ@pu

ponen Nut dengan nilai kerusakan 12. Setelah menentukan nilai resiko tertinggi,

BggasdinQuat Bug.xeug,_ L

aulis ‘menentukan waktu yang tepat untuk melakukan perawatan berdasarkan dengan
ode R:CM (Reliability Centered Maintanance) [10].

Ditihat dari permasalahan yang telah dijabarkan, kegagalan sistem (failure) dan waktu

e
Bﬂem% 6

owntime merupakan masalah yang sangat serius bagi setiap perusahaan karena hal itu

kan menimbulkan kerugian pada perusahaan itu sendiri seperti kerugian pada segi

syn) efiexqninies

ngkungan ekonomi, dan manusia dan jika tidak mengambil langkah yang tepat maka

él\

vaktu kapan terjadinya kegagalan sulit untuk diprediksi, untuk itu penggunaan Metode

%o

CM merupakan cara yang tepat untuk penangan masalah ini.

Maka dari itu peneliti berencana untuk menganalisa keandalan instrumentasi pada

UEOUBLLI e

nit Screening Machine yang ada di PT. Indah Kiat Pulp and Paper Perawang

S

enggunakan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) dengan judul Tugas Akhir
ANALISA KEANDALAN INSTRUMENTASI SCREENING MACHINE
ENGGUNAKAN METODE RELIABILITY CENTERED MAINTENANCE (RCM)
| AREA PM-8 PT. INDAH KIAT PULP AND PAPER PERAWANG”. Hal ini

itujukan untuk pihak perusahaan dalam meminimalisir downtime dari unit yang bekerja

ey

e?LLIng

una melancarkan proses produksi dan menunjang hasil produksi dari perusahaan.

J@_qwns&zm:agaﬂ

2 Rumusan Masalah
Bétdasarkan latar belakang masalah yang telah dipaparkan, maka permasalahan
yang akan diselesaikan melalui penelitian Tugas Akhir ini adalah :
1.-vApa saja komponen kritis dan perlu analisa lebih mendalam pada unit screening
machine?
2. .Bagaimana cara menentukan jadwal perawatan instrumentasi dari unit screening
~machine?
3.-Kapan waktu perawatan untuk unit screening machine sebelum terjadinya

kegagalan?
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Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah yang telah diuraikan, maka tujuan dalam penelitian ini

ah:
1.

2.

’Mengidentifikasi jenis kegagalan yang mengakibatkan downtime pada

. instrumentasi screening machinedan komponen kritis dengan Risk Priority

Number (RPN).

3 "Menghitung nilai dari Mean Time To Failure (MTTF) dan Mean Time To Repair
—(MTTR) dari komponen instrumentasi screening machine.
3.

-,machine

Merekomendasikan waktu perawatan untuk komponen instrumentasi screening

4 Batasan Masalah

Térdapat berbagai batasan massalah yang bisa mencegah pembahasan yang lebih

neluas, maka batasan masalah pada penelitian ini yaitu:
1.

Data yang diambil dan di analisis merupakan data dari tahun 2016-2020 dan
narasumber dari pekerja di PT IKPP.

Data yang di gunakan merupakan hasil wawancara dari narasumber yang
merupakan karyawan PT. Indah Kiat Pulp and Paper Perawang.

Objek penelitian hanya berfokus pada instrumentasi screening machine

Penyebab kegagalan screening machine hanya dapat dilihat dari aspek sisi

/pandang manusia, umur komponen, mesin dan metode yang akan digunakan

~dalam proses operasi screening machine.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat penelitian yang diharapkan dari analisis keandalan instrumen

“Screening' machine menggunakan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) PT

Indah Kiat Pulp and Paper Perawang yaitu:

1.

Bagi perusahaan, hasil penelitian ini bisa dijadikan sebagai rekomendasi dalam

~menjadwalkan pemeliharaan instrumen screening machine kedepannya serta
udijadikan sebagai bahan pertimbangan untuk mengevaluasi kinerja screening
machine agar dapat tetap bekerja secara optimal tanpa mengganggu produksi.

../Bagi peneliti, penelitian ini berguna untuk menambah pengetahuan serta
~wawasan dalam bidang maintenance khususnya di bagian maintenance

'_ intrumentasi screening machine pada PT Indah Kiat Pulp and Paper.
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TINJAUAN PUSTAKA

Studi Literatur
Dalam penelitian tugas akhir ini, dilakukan studi literatur yang merupakan pencarian
i dan referensi-referensi yang berkaitan dengan pokok pembahasan dan judul

n Bunpuijidreldid yeH

elitian, dengan melakukan peninjauan dari penelitian tedahulu, paper, buku, jurnal
pun.dari sumber sumber yang lain.

Penelitian yang dilakukan oleh Agustinus Dwi Susanto mempunyai tujuan

Buepunue

ngguhakan metode Reliability Centered Maintenance pada sistem kompresor. Peneliti

u%m|a§ neje u%ﬁecg;s d%nﬁuaLu .ﬁyeJE”Q =l

engidéntifikasi komponen kritis dalam kompresor dengan menggunakan analisis Pareto

180-20 atau 70-30 dan memperoleh hasil dari data yang terkumpul. Terdapat 6 mesin

A

gkompreésbr yang memiliki tingkat kerusakan berbeda, agar dapat meminimalisir terjadinya
fziowntime diperlukan strategi menentukan waktu terbaik melakukan penggantian
éf{omponen yang kritis, setelah menggunakan metode interval penggantian komponen
1giowntime pada mesin mengalami penurunan, sehingga nilai dari availability dan reliability

@
amengalami peningkatan, sehingga total downtime pun mengalami penurunan mencapai

ue

244,59% dari sebelum adanya preventive maintance dengan total 233,2 hingga setelah

wl

dmelakukan preventive maintanance dengan total 104,00 [11].

Penelitian yang dilakukan oleh Hj. Ninny Siregar pada instrumentasi unit digester

ay! uep u

TPN, dengan menggunakan Metode reliability centered maintenance peneliti
engidentifikasi kegagalan yang terdapat pada mesin digester yang tertinggi dibanding

esin produksi lainnya di PTPN, dengan persentase kerusakan sebesar 25%. Kerusakan

ns LLPgmU@Au

ersebut-diprediksi karena mesin tersebut sudah berusia 30 tahun. Kerusakan yang terjadi

J4jLu

ada mesin digester disebabkan oleh beberapa komponen yang sangat riskan terjadi
'kerusakah, diantara komponen tersebut meliputi Bearing House dan Shaft Driver. Metode
Reliability Centered Maintenance merupakan metode tepat untuk memperbaharui sistem
perawatan unit digester dan dapat menurunkan tingkat kerusakan, dan terbukti reliability
bearing-house dapat diperoleh sebesar 72% dan reliability shaft driver sebesar 70,5%.
Analisa Idari pengunaan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) dapat
mengurangi downtime ataupun breakdown sebanyak 1 kali dalam 1 tahun [12].

Penelitian yang dilakukan oleh Hamim Rachman pada boiler pembangkit listrik

tenaga Uap (PLTU) di PT. Indo Pusaka Berauyang menggunakan metode Reliability

-1
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By

Centered Maintenance, permasalahan kerusakan sering menimpa unit boiler yang
c_d|§’ebabkan oleh beberapa komponen unit boiler berada dalam kondisi kritis atau rawan

alegadmya kerusakan. Perawatan pada komponen pada unit boiler terbagi 2, pertama yaitu

Bu

3 Ig (Tlme Directed) dituju pada komponen Gland Seal Steam dan Check Valve , kedua

qguaL

aftu CD' (Condition Directed) dituju pada komponen ElI Bow. Komponen yang memiliki
(=]
iék Priority Number (RPN) terbesar yaitu Gland Seal Steam dengan RPN sebesar 180 dan

8‘3;61.

pu

iCheck Valve dengan nilai RPN 120. Interval penggantian komponen perlu dilakukan

uelb
-B

e§aga| upaya menekan Total Minimum Downtime (TMD). Penggunaan metode Reability

Lo .

Eg(:@tered Maintenance (RCM) adalah pilihan tepat, dilihat dari adanya penurunan rata-rata
wn iz

:Downtime sebesar 11,3% [13].

;% Penelitian yang dilakukan oleh Harpito pada unit mesin Press pada industri
)

T}pengolah_an kelapa kopra dengan menggunakan metode reliability Centered Maintenance.

Jall

Lf]Seringnya terjadi kerusakan pada mesin Press menyebabkan rugi pada perusahaan
iersebut, untuk itu perlu dilakukan sistem perawatan tepat agar produktifitas unit proses
%japat berlangsung optimal. Usulan penggunaan Metode Reliability Centered Maintenance
Hituju agar dapat memperbaharui sistem perawatan pada mesin Press. Penggunaan metode
§:MEA berguna untuk mengetahui komponen yang memiliki nilai RPN tertinggi atau yang
_%awan terjadi kerusakan. Komponen kritis mesin Press yaitu komponen Screw, Cage Bar,
%opling, dan Bearing. Interval penggantian pada komponen kritis merupakan salah satu
%J:ara untuk meminimalisi terjadinya downtime diantaranya, waktu penggantian komponen

Bcrew sélama 276,09 jam, komponen Cage Bar 279,09 jam, komponen kopling 316,32
\<

)

gam, dan®Komponen Bearing dengan waktu 347,6 jam [14].

.2 Screening Machine

:JaquuRg uey

Screening Machine merupakan unit yang berperan sebagai penyaring atau pemisah
antara bahan-bahan terlarut yang tidak diinginkan dalam proses pengolahan pulp. Bahan-
bahan yang tidak diinginkan tersebut jika tidak dipisahkan dapat mempengaruhi kualitas
pulp. Pulp yang diterima di unit Screening machine merupakan lanjutan dari unit digester
dan washing, unit digester berfungsi sebagai alat untuk memasak chip kayu dengan
campurah berbagai bahan kimia agar kayu dapat hancur, dan unit washing yang berfungsi
sebagai “memisahkan zat-zat kimia pemasak dari pulp agar zat kimia tersebut dapat

digunakan kembali sebagai energy pemanas dalam unit recovery boiler [4].

-2



‘nery eysng NN wizi eduel undede ynuaq wejep 1ul siiny eAiey yninas neje ueibeges yeAueqiadwaw uep ueywnwnbusw Buele|iq 'z

4%

:

Y

NVIY ¥YHSNS NIN
o0}

‘nery eysng NN Jefem Guek uebunuaday ueyibniaw yepn uedynbuad ‘g

‘yelesewl njens uenefun neje yiuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw| eAuey uesiinuad ‘uenauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e

ut

S

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ejdid yey

:Jaquins uexingaAusw uep ueywnjuesuaw pdueyul sin} eAley yninjas neje ueibegss dynbusw buele|q |

o)

ely eYSNS NIN M!jlw ejdio yeH

Pada Gambar 2.1 merupakan screening machine di pulp making-8 PT Indah Kiat

ulp and Paper. Dalam proses screening pulp terdapat beberapa bahan-bahan yang tidak
inginkan namun ada beberapa bahan tersebut dapat diolah kembali diantaranya adalah :
1.

Knots, adalah kayu yang tidak masak, memiliki ukuran besar, mata kayu ini dapat
kembali dimasak.

Debris, adalah noda hitam yang terdapat pada lembaran pulp.

Shieve, adalah sekumpulan fiber-fiber yang tidak bias dipisahkan Selama pemasakan.
Shieve dapat mempengaruhi kekuatan lembaran kertas.

Cli'jbp, merupakan bahan-bahan yang dapat mempengaruhi bentuk hard wood
mggjadi tidak teratur. Bentuk yang tidak teratur didalam hard word disebabkan
ad%—nya vessel dan cell yang tidak sempurna

Dﬁ”:t yaitu noda yang terdapat pada bubur kertas chemical dan terdapat kotoran
pa{ékel organik dan anorganik.

K@it kayu, kulit kayu yang terdapat dalam pulp akan menghasilkan titik gelap pada
ptﬁb yang telah melewati proses pemutihan atau bleaching.

Oéers, merupakan bahan yang tidak dapat diolah kembali dan harus dibuang seperti

sampah plastik, sisa elektroda las dan sampah yang tidak terduga lainnya.

-

2.2.1 Teﬁwapan Proses Screening
wn

U‘[jjf ini memiliki beberapa bagian penting agar proses produksi pulp dapat di proses,

diantaranya ialah knotter, primary screen, secondary screen, tertiary screen, dan wash

-3
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" filter. Bagian penting ini memiliki perannya masing masing dalam proses pemisahan atau

L
H

@e%{;yarlngan [15]:

g 2

@)o Knotter

g g Tahap pertama yaitu melalui tahapan penyaringan di unit knotter, pulp yang
%ilémpung pada blow tank akan didistribusikan melewati aliran feeding pulp ke knoter
;ﬁjeggan bantuan pompa yang totalnya berjumlah 3 buah. Pulp dari feeding pulp akan

Jadi; inlet pada knoter. Knoter adalah alat yang berfungsi menyaring knot atau mata

uEp
ur@u

%!G’EU dari pulp. Knot tersebut adalah bagian yang reject dari knoter. Knot yang sebagian
:}

n

gerdapat' pada chip yang tidak matang akan tersaring menuju tempat penampungan yaitu

n|

EStocker.:"Di stocker, fiber yang masih menampel di knot akan disaring kembali. Setelah itu

y

tknot akan ditampung kembali di knot bin dengan bantuan transport screw. Knot bin system
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T;xkan menjadi inlet pada primary screen.

103gb) Primary Screen

% Pada tahapan kedua Primary Screen berfungsi menyaring hasil dari knoter.
%ungsinya adalah menyaring benda-benda yang tidak diperlukan dalam proses pulping.
CQ_?eject dari tahap primer terlalu banyak mengandung fiber yang bagus dan tidak dapat
%lbuang atau dilakukan tanpa screening tambahan. Jika kualitas yang dibutuhkan dalam
ijahap pertama screening tidak tercapai, maka dapat discreen kembali dalam tahap primer
%edua,yéng dinamakan sistem serie. Pada Pulp Making 8, terdapat enam buah primary
sscreen. Sisa dari penyaringan (reject) akan disaring di secondary screen.

) Sécondary Screen

:Jaquugs uey

Tah_apan ketiga setelah menerima inlet dari hasil reject primary screen. Secondary
screen bertujuan untuk mengentalkan sisa dari hasil reject di unit primary screen , dengan
tujuan untuk mendapatkan fiber yang bagus. hasil dari tahap sekunder dikembalikan
ketahapan primer dan ini disebut tahap bertingkat. Sedangkan, hasil reject akan dikirimkan

ke unit tertiary screen.

d) Tertiary Screen
Tahapan keempat disebut tertiary screen, unit ini mendapatkan inlet dari hasil reject
dari secondary stage. Tahap tertiary screen sangat diperlukan apabila reject sekunder

screen masih banyak mengandung fiber yang bagus. Fungsinya hampir sama dengan

-4
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secondary yaitu mengentalkan sisa reject dari secondary screen. Hasil reject dari tertiary

I
H

&

3C

73

en akan masuk ke quartenary screen.

aedin

Quartenary Screen

N—r

Qljartenary Screen merupakan tahapan kelima dalam proses penyaringan. Tujuan

dunpuj;

ses quartenary screen adalah memastikan reject yang dihasilkan mempunyai tingkat
r Ioss minimal. Accept dari tahap ini dikembalikan lagi ke tertiary screen untuk proses

yarmg_an kembali. Bahan reject dari proses quartenary screen akan dialirkan ke srew

nSue

sdengan tujuan memisahkan fiber dengan black liquor yang tersisa. Kemudian

%)U

r

Bu

as-nege ugbedas qgnbusw guele|l
gin

a

(%]

ilnya akan masuk ke tong untuk nanti dibuang ke landfill.

V\/ésh Filter

W'a“sh Filter adalah tahap terakhir dalam proses screening. Tahapan ini berfungsi

nin
i

%;m efle

encuci-pulp dari cairan liquornya. Black liquor merupakan B3 bahan yang digunakan
Intuk mencuci pulp pada unit wash filter. Sisa air dalam proses pencucian di wash filter
an wash press akan ditampung di filtrate tank lalu di alirkan kembali ke pressure diffuser

an ke digester.

.2.2 Standar Parameter Pulp Screening

LL@UE’OUBI_.LI Péi_UEHLH

ﬂ§ Tabel 2.1dijadikan acuan pada saat proses proses screening di pulp making-8 PT
§ndah Kiat Pulp and Paper Perawang [4]. Pulp yang berkualitas merupakan salah satu
%enentu;__untuk mendapatkan kertas yang berkualitas. Tabel 2.1 yang digunakan dalam
}roses éﬁreening dijadikan acuan agar nilai pulp hasil penyaringan sesuai dengan
@arameter yang ditetapkan. Beberapa parameter yang dilihat adalah:
Zi*l’abel 21 Standar Pulp Screening
T No . Parameter Standar Actual

1 | Kappa Number 12 - 18 15

2 | SodaLoss (Kg/ADT) < 150 100

3 COD (Kg/ADT) < 60 40

Keterangan Tabel :

Kappa Number : Kandungan lignin didalam pulp

Soda Loss : Jumlah kraft liquor yang terdapat di pulp
Chemicat Oxygen Demand (COD) : Jumlah Oksigen Terlarut

-5
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2.3 Komponen Instrumentasi Screening Machine

; § Ingrumentasi merupakan suatu ilmu yang mempelajari tentang suatu alat yang
gdagat d@unakan sebagai pengukuran dan pengendalian dalam suatu sistem proses [16].
(:;P@a daéhrnya komponen instrumentasi yang beroperasi pada suatu unit memiliki fungsi
ugfegagai dlat pengukuran besaraan pada variabel proses, sebagai alat pengendali terhadap
‘(%Jng:t yang beroperasi, sebagai alat untuk menganalisa hasil dari output proses dan sebagai
S’?‘é pengaman untuk mengantisipasi kerusakan pada unit proses.

S £ Komponen instrumentasi merupakan elemen penting sebagai pendukung Screening
%J;I'\/I%chiné; guna mendapatkan hasil produksi yang optimal. Komponen instrumentasi dari

nit Screening Machine ini adalah sebagai berikut:
-

QO
31 Dijjerential Pressure Transmitter

[N} eAigy ynirgss

Pa{ijé gambar 2.2 berikut merupakan differensial pressure transmitter di pulp making-

3 PT Indah Kiat Pulp and Paper. Komponen differensial pressure transmitter merupakan

%Iat ukur yang berfungsi untuk mengetahui nilai tekanan differensial dari pulp yang
1ierdapat di dalam tangki screening, syarat untuk mengukur nilai tekanan pada tangki
@

§creening harus mengetahui volume dari tangki agar dapat dikonversikan nilai tinggi
Fendah permukaannya. Hasil yang didapat dari nilai konversi input dan output tersebut

3
tberupa nilai digital

Jaquuns ueyjngaAusw uep u

Gambar 2.2 Differential Pressure Transmitter Non Capilarry [15]

ue}j[ng Jo AJISIdATU) dTWER[S] 3)e)S

~
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.3.2 Consistency Transmitter

d'lro

Paﬁa gambar 2.3 terdapat komponen consistency transmitter di pulp making-8 PT

ele|!

ndah @at Pulp and Paper. Consistency transmitter berfungsi untuk mengatur atau

ngontrol control valve agar membuka katup untuk menambahkan air sampai keadaan

pu®q e@io yeH

©
sistensi pulp sesuai dengan set- point yaitu sebesar >4%. Nilai dari konsistensi

e

s_dunQue bu
3 3

%puﬁ 16

ebut-dapat dikontrol secara otomatis melalui Distributed Control Station (DCS) dan

at diEOntroI secara manual melalui converter consistency transmitter [17]. Pada gambar

KE1BRge
-6

berikut converter consistency transmitter di pulp making-8 PT Indah Kiat Pulp and

Bep
D
=

neiy exsng-N

J1aquins ueyingaAuaw uep ueywnjueouaw eduel Ul SNy eAley yninjas ngie

Gambar 2.4 Converter Consistency Transmitter [15]
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3.2 Elgctromagnetlc Flow Meter

§ Péqia gambar 2.5 merupakan komponen electromagnetic flow meter di pulp making-8
%Indaﬁ Kiat Pulp and Paper. Komponen electromagnetic flow meter berfungsi sebagai
gukur laju aliran fluida. Electromagnetic flow meter juga berfungsi mengukur debit air,
ur pglp dan black liquor. Electromagnetic flow meter pada unit screening machine

ungsr 'sebagai pengukur debit air yang masuk pada tangki screening machine.

neje uelbegasnguawy buge|iq ‘| N
BruBa

Buepun-ﬁuepu&ﬂﬁ

nNely exsng NIN !

Gambar 2.5 Electromagnetic Flow Meter [15]

.3.3 Level Transmitter
Pada gambar 2.6 merupakan komponen level transmitter di pulp making-8 PT Indah
iat Pu’fb and Paper. Level transmitter merupakan komponen yang berfungsi sebagai

aﬂ%w Uep Npywnjuesusw edue) 1ul sin) eAiey yninjes

g)engukms tinggi rendahnya sebuah fluida didalam tangki. Komponen level transmitter

gerhuburig langsung dengan Distributed Control Station (DCS), sehingga operator dapat

jnengetaﬂm berapa volume yang telah terisi pada screening machine pada saat proses

o

%creening sedang berlangsung.

SI9AIU
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Gambar 2.6 Level Transmitter [15]

nery e)ysng NiN N!1w eydio yeq @

.3.4 Control Valve Consistency

edue)yi siny eAuey ynunjes neje ueibeqgaes diynbusw Buese;q “|

Pada gambar 2.7 merupakan komponen control valve consistency yang terdapat di
JPulp making-8 PT Indah Kiat Pulp and Paper yang berguna sebagai pengatur besar
§<ecilnya aliran fluida atau air yang akan masuk kedalam tangki. Control valve pada unit
;%creening berfungsi membuka katup untuk menurunkan nilai konsistensi pulp. Control

Valve pada screening machine terhubung dengan komponen consistency transmitter agar

ep

-dapat mengetahui konsistensi pulp.
D

JJaquuns ueyngaAusu

ue}[ng Jo AJISIdATU) dDTWR]S] d)¥)

~

nery wisey Jrreig

Gambar 2.7 Control Valve Consistency [15]
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B gic

w

.5 Vibration
Pa%a gambar 2.8 merupakan vibration di pulp making-8 PT Indah Kiat Pulp and

B4elld b o

er. &omponen sensor vibration yang terdapat pada unit screening berfungsi sebagai

F%ilo NeH ¢

deteksi getaran ketika unit sedang bekerja. Vibration atau getaran sebagai indikasi
©
uk memprediksi kerusakan yang akan terjadi pada sebuah alat atau mesin.

Buepun-Buepun gﬁtapug%q

nely exsng NN 4w

Gambar 2.8 Vibration [15]

.3.6 Pressure Transmitter

Pada gambar 2.9 merupakan komponen pressure transmitter di pulp making-8 PT

ueywnayeousw edue) 1ul siny eAiey yninjes neje ueibeqes diynguayy bu

dndah Kiat Pulp and Paper. Komponen pressure transmitter merupakan sebuah alat yang

u

(abjapat mUejndeteksi tekanan pada suatu fluida untuk kemudian dikirimkan berupa sinyal
%Iektrik'iada ruangan DCS. Pressure transmitter yang terdapat pada screening machine

ng

[g)
sakan memudahkan operator dalam mendeteksi tekanan pada perpipaan unit screening.

:Jaquins ue

11-10
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S s Gambar 2.9 Pressure Transmitter [15]
A

2.4 Keandalan (Reliability)

) Keandalan merupakan kondisi dimana terdapat peluang agar sebuah sistem dapat
o

?erfungsi sesuai apa yang kita inginkan pada kondisi dan waktu yang telah ditentukan pada

(<]

DJEkomponen ataupun sistem [18]. Secara umum reliability dapat didefinisikan sistem akan
%erfungsi dengan baik apabila tidak terjadi kerusakan ataupun kegagalan pada sistuasi dan

iwaktu yang telah ditetapkan.

uep u

Keandalan pada sistem ataupun komponen merupakan poin penting untuk

§<eberha§)}|an sebuah proses. Kegagalan pada komponen atau sistem yang telah dievaluasi

gnarus je:f;;s dan dapat diamati secara visual, dan waktu kegagalan dapat dianalisa pada saat

Zondisi cdnormal. Terdapat beberapa metode yang dapat digunakan untuk menganalisis

gKeandaI%p [19]:

g 1.’[”_1\/Ietode Kuantitatif, metode evaluasi ini sebagai menghitung nilai keandalan
-tengan menggunakan data Maintenace Plant seperti data perawatan dan deskripsi
é}(erusakan komponen.

2.2Metode Kualitatif, penggunaan metode evaluasi ini agar mengetahui dampak
3<egagalan pada sistem.
Pérjﬁitungan nilai probabilitas keandalan pada sebuah mesin atau peralatan

,diperlul%:hn pemahaman tentang statistic pada distribusi kerusakan peralatan. Penulis

mengguidz\kan fungsi distribusi eksponensial untuk menguraikan masalah keandalan pada

Tugas aghir. Fungsi distribusi eksponensial berfungsi untuk menghitung keandalan dari

1-11
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distribus_i_ kerusakan dimana laju kerusakan terhadap sistem bernilai konstan dan fungsi

I,

c_dlﬁrlbus'i' ini tetap terhadap waktu yang berarti tidak tergantung pada umur mesin ataupun
o O 7
gae!;alatan [20]. Distribusi eksponensial dapat digunakan berdasarkan perhitungan nilai A,
%ta?d Iaju kegagalan [21]. Adapun fungsi pola yang digunakan seperti dibawah ini :
c =
= E’C R(t) = ™ (2.1)
3 2
J’cKéerangan

@) = Fungsi Keandalan

Hai e = 2,718

= Laju Kerusakan

= Lamanya waktu operasi komponen dimulai dari perbaikan hingga
kerusakan berikutnya

erdapat beberapa parameter utama keandalan sistem, yaitu [18]:

Komponen, adalah bagian dari sebuah sistem.

Failure ( kegagalan), merupakan suatu kerusakan perangkat maupun sistem jadi tidak

menjalankan fungsi seperti seharusnya

Failure rate (laju kerusakan), memperlihatkan total kegagalan maupun kerusakan

semasa waktu digunakan.

Mean time between failure (MTBF), merupakan nilai rata-rata waktu diantara dua

kejadian kegagalan pada suatu komponen atau system.

Meéh time to failure (MTTF), adalah nilai rata-rata waktu sistem untuk menuju

kegé’galan, Rumusnya :

Mean time to repair (MTTR), adalah nilai rata-rata waktu untuk perbaikan suatu

element dalam suatu sistem untuk dapat beroperasi kembali.

~HaquIngsyeyINgaApew uep UBYINKEROUSW ReUBLIUI Sy eAJegqnganel%la

Keaih’dalan merupakan peluang perangkat akan beroperasi sebagaimana yang

diharapkan setelah waktu yang telah ditentukan.

8. Ava'i'lability (ketersediaan), adalah kemampuan suatu sistem dapat beroperasi
sebag_aimana mestinya pada suatu saat atau waktu yang ditentukan.

9. UnaVailability (ketidaktersediaan), merupakan probabilitas sistem tidak dapat
menjélakan operasinya. Mempunyai satuan menit per tahun

10. Down time system (DTS), merupakan waktu rata-rata sebuah sistem tidak bias

melakukan fungsinya seperti yang diharapkan.

11-12
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Perawatan (Maintenance)

Perawatan merupakan suatu aktivitas yang dijalankan secara rutin guna mengganti

efl10 yey O

yang mengalami kerusakan. Fungsi utama pada perawatan ialah guna melindungi
efalatan-peralatan supaya secara normal bisa melakukan operasi juga mencegah
usakan awal. Secara umum pemeliharaan dibedakan kedalam dua macam, yakni

reventive Maintenance juga corrective Maintenance [18].

1 Perawatan Pencegahan (Preventive Maintenance)

Perawatan Pencegahan atau Preventive Maintenance mengacu pada pemeliharaan
ayang ditaksanakan di interval waktu yang sudah ditetapkan. Melakukan pemeliharaan
S@encegahan dapat bertujuan untuk mengurangi kemungkinan terjadinya kegagalan atau

dpenurunan kinerja suatu sistem.

.5.2 Perawatan Korektif (Corrective Maintenance)

Perawatan jenis ini dilakukan dengan cara menganalisa dan mengidentifikasi

uey 1ul [ eA

penyebab dari kerusakan komponen dan kemudian memperbaikinya agar komponen atau
%nesin dapat bekerja normal kembali. Perawatan jenis ini biasanya di terapkan pada
)

“komponen atau mesin yang masih dapat beroperasi namun dalam peforma tidak maksimal.

.5.3 Perawatan Saat Terjadi Kerusakan (Breakdown Maintenance)

Perawatan ini dilakukan ketika komponen atau mesin sedang mengalami kerusakan

G UED Lg¥uini

tau berhenti total secara mendadak. Biasanya perawatan jenis ini dilakukan dengan cara

engganti bagian atau komponen suatu mesin apabila telah mengalami kerusakan yang

Emn%;aﬂu

erlalu besar dan relatif dilakukan pada mesin besar yang tidak memiliki suku cadang.

.5.4 Perawatan Sementara (Emergency Maintenance)

Jaguns u

Perawatan ini dilakukan dengan cara mengadakan perencanaan setelah munculnya
indikasi-lari gejala kerusakan komponen. Perawatan ini hanya bersifat sementara dan hasil

perencanaan akan disempurnakan apabila hasil nya memuaskan.

2.6 Reliability Centered Maintenance (RCM)
RCM merupakan suatu proses yang dipakai dalam melakukan penentuan tindakan
yang tepat agar aset fisik bisa tetap melakukan fungsinya seperti apa yang diharapkan [23].

Proses nalisa dengan metode RCM ialah melalui pengajuan 7 pertanyaan pada masing-

11-13



1

niﬂ%
0/l

1¥Id VHSNS NI

‘nery Bysng NjN wizi edue) undede ynjuaq wejep Ul siiny eAIRY yninjas neje ueibeqges yeAueqiadwsw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z

|0
-
=

‘nery eysng NN lefem Buek uebuuadey ueyibniaw yepn uedinnbuad ‘q

‘yejesew niens uenelun neje ynuy uesinuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesijnuad ‘uenjauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uedinnbuad ‘e

m

b}

kut:

= Failure)?

Buepun-Buepun 16unpuing edio FeH

ediey ynunjss neje ueibeges diynbusw buele|ig- |

)

S

oW e

B

Slrabel 2.2 RCM Information Worksheet [24]

sing aset milik perusahaan (pada konteks operasi), 7 pertanyaan itu diantaranya sebagai

1. Apakah fungsi juga standar performansi yang aset punya saat beroperasi (Function)?

2 Pada situasi seperti apa aset tidak melakukan pemenuhan fungsinya (Functional

3.2 Apa faktor pada masing-masing kegagalan (Failure Mode)?

4. : Apa yang terjadi semasa berlangsungnya kegagalan (Failure effect)?

5.~ Bagaimana masalah yang dimunculkan karena kegagalan (Failure Consequence)?

6;_' Apa yang bisa dijalankan guna memperkirakan maupun (Proactive task)?

7 Apa yang wajib dijalankan apabila proactive task tak bisa lakukan (Default action)?
Erﬁpat pertanyaan dasar RCM adalah langkah awal sebagai dasar untuk memperoleh
nformasi jdari aset. Pengumpulan data-data kegagalan meliputi fungsi aset (function), kegagalan
Fungsi (fuhctional failure), penyebab kegagalan (failure mode), akibat dari kegagalan (failure
%ffect). Empat pertanyaan dasar RCM tersebut dirangkum dalam satu tabel RCM Information
gNorksheet seperti tabel 2.2:

2.6.1 Fungsi (Function)

4 RCM Sistem Sheet No
3

% Information Worksheet .

5; Sub Sistem Date

g; of
q; ) Failure Mode

?Z NO | Componen and | Functional Failure | (Cause of Failure Effect

Ei Function Failure) (What happens when itfails)

3

g1

-+

o

@

perawatan. Setiap pertanyaan tersebut bisa dipaparkan menjadi:

a) I\/ie_nentukan apa yang diinginkan pengguna pada asset.

Tah'ap selanjutnya merupakan langkah analisa dengan mengajukan tiga pertanyaan dasar

selanjutnya dan digunakan dalam menganalisa pengambilan keputusan untuk menentukan tindakan

Menentukan perawatan yang sesuai guna melakukan pertahanan asset sehingga

berfungsi.sesuai apa yang diharapkan dalam operasinya, yang meliputi:

b) Mé_mastikan asset bisa melakukan apa yang diinginkan oleh pengguna.

11-14
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Kategori tersebut adalah dasar mengapa langkah pertama dalam proses RCM adalah

PeH

entukan apa fungsi dan standar performansi dari tiap aset. Apa yang pengguna inginkan

810

efhadap aset dapat dikategorikan menjadi dua :

uyiq e

) Fungm utama pada aset tersebut. Kategori fungsi ini merupakan kecepatan, keluaran,
kapasitas, mutu produk serta layanan pada konsumen.

g-bunp

0) Fungsi tambahan diselaraskan pada kemauan pengguna meliputi keamanan, kendali, rasa
nyaman, ekonomi, perlindungan, keefesienan, pemenuhan pada standar lingkungan juga

seluruh yang nampak juga aset punyai.

oBuepun-buepu

2 Kegagalan Fungsi(Failure Mode)

yninigg neje uelbegas dinbuawi BUBJEM% L

Sas_aran ketika melakukan aktivitas perawatan adalah sama dengan apa yang telah
didefinisikan menjadi fungsi serta standar performansinya. Tetapi pertanyaannya adalah
agalmana meraih tujuan itu. Satu-satunya kejadian yang dapat menghentikan aset untuk

apat menjalankan fungsinya adalah kegagalan. Maka dari itu dibutuhkan suatu manajemen

dys) 1ussiingeA. &

erawatan perbaikan melalui cara memberikan perhatian bagaimana terjadinya kegagalan.
roses RCM guna mendeteksi kegagalan terdapat 3 langkah, yakni [24]

1. Melakukan indentifikasi yang menitikberatkan dalam kegagalan (failed state) atau
kegagalan fungsi karena Kkejadian saat sebuah aset tidak bisa melakukan
pengoptimalan fungsinya.

2. Melakukan pertanyaan terhadap peristiwa yang menimbulkan kegegalan aset dalam
melakukan fungsinya.

3. M'elalukan identifikasi  kejadian yang mengakibatkan peristiwa setiap

Kegagalan(failed state) yang disebut penyebab kegagalan(failure mode)

.6.3 Penyebab Kegagalan(Failure Mode)

Ja0yNs LlB)ﬂﬂquUSLLI uep UE')-|LUH1UE'OU8LU.§

Tahap selanjutnya untuk mengetahui penyebab kegagalan(failure cause) sangat
penting didalam metode RCM, karena ketika terjadi kegagalan yang perlu dicari adalah
identifikaSi penyebabkan kegagalan fungsi aset. Selanjutnya adalah mengidentifikasi apakah
penyebab kegagalan dalam konteks operasi yang sama. Daftar penyebab kegagalan tidak hanya
disebabkan kerusakan dari aset, namun harus mencakup kegagalan yang disebabkan oleh
kesalahan-manusia (pada operator dan pengelola) dan kelemahan dalam desain. Sehingga semua

penyebah.kegagalan peralatan dapat diidentifikasi dan ditangani dengan tepat.
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Tujuan Reliability Centered Maintenance (RCM)
Penggunaan metode RCM memiliki beberapa tujuan, adapun tujuan dari metode ini
[25]):

Untuk mengembangkan design yang dapat dipelihara dengan baik

10 el ~
[

N N

Untuk merencanakan preventive maintenance yang aman dan handal dari suatu
sistem

Uhtuk mengembangkan sistem perawatan yang dapat mengembalikan keandalan

N—r

dan keamanan ke kondisi awal

Bagpu n-Bygpun !BLB.pU%G e

N

L_Jhtuk mencapai 3 tujuan diatas dengan biaya yang minim

8 Fé_ilure Mode and Effect Analysis (FMEA)
Metode FMEA bertujuan guna melakukan identifikasi penyebab kegagalan serta
ampak "yéng ditimbulkan terhadap suatu sistem, dalam prosesnya dibutuhkan pengumpulan data

perasi sistem [26]. Tujuan dari penggunaan metode FMEA dalam penelitian ini merupakan

1 IussiingeAiey ypynies neje ueibeqges dinbusw Bugdeliq | n,

suntuk mencari nilai Risk Priority Number (RPN), nilai ini digunakan untuk mengetahui kondisi

d

“komponen-komponen kritis sebagaimana metode ini juga termasuk dalam tahapan proses analisa
%netode RCM. Berikut langkah-langkah menentukan penyebab kegagalan menggunakan FMEA.
Pada Metode ini, setiap kegagalan yang terjadi di hitung untuk dibuat prioritas

enanganan, terdapat tiga jenis yang dapat membantu menentukan dari gangguan, ini tergambar

ugpjuunjue

spada gambar 2.10 [27]

3

2 FMEA

&

5

2 v / v

% Frekuensi Tingkat Tingkat
: (Occurence) Kerusakan Deteksi

.'Gambar 2.10 Skema Parameter Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

2.8.1 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Worksheet
Langkah-langkah prosesnya diilustrasikan melalui worksheet FMEA. Contoh dari
worksheet FMEA adalah seperti pada tabel 2.2 :
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: - melakukan deteksi kegagalan.

~ Resiko Priority Number (RPN), adalah hasil dari perkalian pada Severity, Occurity,

Tabel 2.3 worksheet FMEA
e
o o | No | Componen | Potential | Potential | SEV | Potential OCC DET RPN
ST
E % T % and Failure | Effect of Cause of
LE. Qo Function Mode Failure Failure
= 3
S SIS =
= Lg f‘
& 3 Sla
- B
% %(%erangan.
a £C T a .Component and Function, berisi tentang komponen beserta fungsi yang akan
© 3o 2 —dianalisis.
3 §§ b. = Potential Failure Mode, berisi tentang tipe dari potensi kegagalan sistem yang
e = _
g__ o sedang bekerja.
% 5 ¢ -, Potential effect of failure, berisi tentang akibat dan dampak yang akan timbul jika
= =
5 % ~/komponen mengalamai kegagalan.
= ~
2 =l d. — Severity (SEV), berisi tentang tingkat nilai keparahan yang ditimbulkan dari
RS . .
B 3. kegagalan yang dialami.
C —+
= % e Potential Cause Of Failure, berisikan mengenai apapun yang menyebabkan
(@) Q
E;r 3 kejadian kegagalan.
=
; § f Occurent (OCC), berisi nilai frekuensi peristiwa yakni berapa sering akibat kegagalan
QO =~
= 5 timbul dikarenakan penyebab kegagalan.
-~
= g Current Control, adalah metode kendali apa yang telah dilakukan penerapan guna
Q.
% mencegah kejadian kegagalan maupun kendali apa untuk melakukan deteksi apabila
g Y kegagalan terjadi.
% h = Detection (DET), adalah nilai sejumlah besar kemungkinan current control bisa
5
@
L
=
O
3

a)

‘yejesew niens uenelun neje ynuy uesinuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesijnuad ‘uenjauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uedinnbuad ‘e

~'RPN = Severity X Occurrance X Detection

= serta Detection.

(2.2)

2.8.2 Menentukan Severity, Occurrence dan Detection

Pada metode FMEA diperlukan penilaian terhadap resiko dan mengukur skala nilai

kualitatif.-dengan menentukan beberapa kriteria yang telah dilakukan. Penilaian yang dilakukan

guna mepgoptimalkan rencana perawatan pada unit alat tersebut [28]:

Severity (S)
Severity (S) adalah penilaian terhadap tingkat keparahan dan bagaimana keseriusan dari
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kegagalan ketika sistem sedang berjalan. Tabel 2.4 menunjukkan penilaian dari severity (S) [29] :
== ©)

o= B

oTdbel 2.4 Tingkat Severity

A - =

& cNilai, | Tingkat Bahaya Makna

d 5, ©| Berbahayatanpa .

@ § 10 peringatan Kegagalan yang menimbulkan efek amat berbahaya
5 = B

a g 9 - Berbahgya dengan Kegagalan yang meninbulkan efek berbahaya
g8 = peringatan

S Lf 8 Sangat tinggi Sistem tidak melakukan operasi
= o Sistem melakukan operasi namun tidak bisa dilakukan
g8 7 = Tinggi

=2 B dengan cara keseluruhan

a c Sistem melakukan operasi dan aman namun tidak bisa
g 6 v Sedang .

= > dilakukan dengan cara keseluruhan

3 5 . Rendah Menurunkan dengan cara bertahap

3 4 - Sangat Rendah Kecilnya efek bagi penampilan sistem

g 3 Kecil Kecilnya efek bagi penampilan sistem

é; ) Sangat Kecil Efek yang dilakukan pengabalkan dalam kinerja

. sistem

9 1 Tidak ada Tidak ada pengaruh

o

2

@) Occurence (O)

% Penilaian occurrence ialah penilaian terhadap frekuensi terjadinya kegagalan atau
Jbanyaknya kejadian gangguan pada komponen sehingga terjadinya kegagalan pada sistem,

b
;Tabel 2.5 menunjukkan penilaian occuurence (O) [29]:
@ 0 p
g Tabel 25 Tingkat Occurrence
°§ : :- Nilai Tingkat Bahaya Makna
=3 5 Sangat Tinggi Seringnya kejadian kegagalan
2 8
= Tinggi Kegagalan yang berulang
-~ 6
b~ 5 Sedang Jarang kejadian kegagalan
e
3 - - -
» Rendah Sangat kecil kejadian kegagalan
1 Tidak ada efek Hampir tidak terdapat kegagalan
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1l
c)  Detection (D)
- 3
o = Penilaian detection (D) ialah penilaian terhadap tingkat deteksi masalah atau bagaimana
=10
zikegagala'n dapat diidentifikasi sebelum/tepat sebelum kejadian terjadi. Tabel 2.6 menunjukkan
Lgjegllalan detection (D) [29]:
2
Lrg =
a %el 2 6 Tingkat Detection (D)
$Z = Tingk
¥ Nilai- gkat Makna
Qa Bahaya
1 2 : . .| Perawatan preventive selalu tidak bisa medeteksi penyebab
+ 10 =| Tidak pasti Han p beny
¢ 2 potensi kegagalan serta mode kegagalan
¢ Perawatan preventive memiliki kemungkinan “sangat tipis”
cT 9 Sangat kecil | supaya bisa melakukan deteksi penyebab potensi kegagalan
T serta mode kegagalan
b Perawatan preventive memiliki kemungkinan “tipis” supaya
2? 8 Kecil bisa melakukan deteksi penyebab potensi kegagalan serta
mode kegagalan
ﬂ§ Perawatan preventive memiliki kemungkinan sangat rendah
153 7 Sangat rendah | supaya bisa melakukan deteksi penyebab potensi kegagala
qi serta mode kegagalan
Eg Perawatan preventive memiliki kemungkinan rendah supaya
c; 6 Rendah bisa melakukan deteksi penyebab potensi kegagalan serta
;5 mode kegagalan
é} Perawatan preventive memiliki kemungkinan “sedang” supaya
S Sedang bisa melakukan deteksi penyebab potensi kegagalan serta
i mode kegagalan
EJT Menengah Perawitan prevent'lve mempunyai kemungl_qnan menengah _
£ 4 Keatas keatas”supaya bisa melakukan deteksi faktor potensial
rJ kegagalan serta mode kegagalan
i Perawatan preventive mempunyai ketinggian peluang guna
$ 3 Tinggi bisa melakukan deteksi faktor potensi kegagalan serta mode
kegagalan
Perawatan preventive mempunyai kemungkinan amat tinggi
2 Sangat tinggi | supaya bisa melakukan deteksi faktor potensi kegagalan serta
mode kegagalan
) .| Perawatan preventive mampu melakukan deteksi faktor potensi
1 Hampir pasti
kegagalan serta mode kegagalan
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2.8.3 Analisa Pareto
5_ g Analisa dipakai sebagai penentuan elemen yang berkontribusi pada kegagalan. Hasil pada
ziﬂéanglsa pareto yaitu bisa menentukan elemen yang menimbulkan kegagalan utama jadi bisa
L%n@entukan elemen yang berlu dianalisa lebih mendalam. Analisa Pareto melakukan penyusunan
%e@al dengan nilai Risk Priority Number (RPN) yang sudah diperoleh. Berikut merupakan langkah
ﬁa@k&h dalam menyusun analisa pareto yaitu:

a

2 a)-,. Melakukan pengurutan nilai RPN mulai yang paling tinggi ke yang paling rendah

L:C b)“~Menghitung nilai RPN komulatif

§ c)',_"_:Menghitung persentase masing- masing nilai

d);,Menghitung persentase kumulatif

e)""fﬁ 'Menggambarkan diagram batang untuk setiap nilai komponen.
;fMaka untuk mendapatkan persentase total nilai keseluruhan dari komponen
:instrumentasi dilakukan perhitungan menggunakan persamaan, adapun

persamaan yang digunakan ialah:

Nilai RPN

Persentase total keseluruhan = ———— x 100% (2.3)
RPN Total

.8.4 Analisa Ketersediaan (Availability)
Ketersediaan merupakan kompetensi sistem melakukan operasi sesuai fungsinya semasa

aktu yang sudah ditetapkan. Analisa ketersediaan adalah suatu metode yang bisa menolong

Q1 Ugp uesjLIRgyieous eduey 1ul siny eAIEY ynunjes neje ueibegs

aat melakukan perbaikan produktivitas aset [18]. Ketersediaan diperoleh melalui 2 unsur

akni MTTR (Mean Time to Repair) maupun ukuran perawatan komponen serta MTTF

Ggdu

CgMean Time to Failure ) maupun ukuran kemampuan komponen. Nilai MTTR serta MTTF
@lsa dllakukan perumusan seperti persamaan berikut :
3
2 1
S OMITF =1 (2.4)

MITR = z (2.5)
Dimana<

' A = Laju kegagalan pertahun
1 = Waktu Perbaikan rata-rata
Maka uﬁtuk menentukan ketersediaan didapatkan melalui persamaan :
11-20
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a)

b)

MTTF

- MTTF+MTTR (2'6)

<Y}
S

A = Ketersediaan

5 Konsekuensi Kegagalan
RCM mengelompokkan konsekuensi kegagalan menjadi empat unsur, yaitu:

Hidden failure consequence (H), Kondisi ini dilambangkan dengan huruf H.
Kbndisi ini terjadi apabila kegagalan yang terjadi tidak dapat diketahui oleh
operator dalam kondisi normal.

Séfety and environmental consequence (S), Kondisi ini dilambangkan dengan huruf
S.. Kegagalan yang memiliki konsekuensi pada kesalamatan apabila dapat melukai atau
iemberikan cedera.

Operational Consequence (O), kegagalan yang mempunyai konsekuensi operasional
apabila memiliki pengaruh bagi produksi (keluaran produk, kualitas produk, biaya
operasional menjadi biaya langsung yang ditujukan guna memperbaiki).

Non-operational consequence (E), kegagalan yang mempunyai pengaruh untuk biaya

langsung yang dimunculkan sebab perbaikan.

.8.6 Proactive Task

Kegiatan tersebut dipilih sebelum kegagalan terjadi, melalui harapan bisa melakukan
encegahén peralatan bagi situasi kegagalan (failed state). Konteks tersebut merupakan
erawatan predictive serta preventive. Sementara pada RCM tersebut dipakai pendekatan
%cheduléd restoration, scheduled discard juga on-condition task. Berikut penjelasan dari

apendekatan yang digunakan dalam metode RCM :

Stheduled restoration task adalah kegiatan memulihkan kompetensi elemen sebelum
batasan usia pemakaiannya tanpa memberikan perhatian situasi. Kegiatan dilakukan
seperti pemeriksaan secara teliti atau merubah desain yang bertujuan untuk mencegah
té'rjadinya kegagalan karena umur peralatan

Seheduled on-condition task adalah untuk mengetahui terjadinya kegagalan potensial,
sehingga dapat ditentukan apa yang wajib dijalankan guna melakukan pencegahan
k‘ejadian kegagalan atau untuk menghindari konsekuensi yang timbul akibat kegagalan

fungsi.
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.8.7 Default Action

;_ g Kegiatan tersebut dapat diambil sesudah kegiatan proaktive tidak manfaatkan untuk
iﬁgakumn penghadapan penyebab kegagalan. Default action dilakukan penentuan sesuai pada
L:;kogfsekut_énsi yang timbul melalui kegagalan diantaranya :

@ %a) Apabila proactive task tidak bisa digunakan guna melakukan penurunan resiko pada
? % banyak kegagalan yang berhubungan pada hidden function, sehingga aktivitas periodik
g § failure finding bisa disajikan.

S Sb) Apabila proactive task tak bisa digunakan guna melakukan penurunan resiko kegagalan
Dé § yahg bisa memberikan pengaruh bagi keselamatan maupun lingkungan, sehingga aset

itu wajib di desain ulang maupun proses yang dilakukan wajib dilakukan pengubahan.

Apabila proactive task tak bisa digunakan karena biaya kegagalan disebabkan oleh

()
~—

konsekuensi operasional, default action yang bisa disajikan merupakan no scheduled
maintenance apabila konsekuensi operasional tidak mampu memperbaiki maka default

action yang bisa dijalankan merupakan desain ulang.

.9 RCM Decision Worksheet

RCM Decision Worksheet merupakan dokumen lembar kerja kedua dalam

‘nery eysng NN lefem Buek uebuuadey ueyibniaw yepn uedinnbuad ‘q
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engerjaan RCM [23]. Worksheet ini digunakan untuk mencatat jawaban dari pertanyaan

uuguesusupgdue) 1ul siny eAiey yninjes

ang muncul dari decision diagram, sehingga kita dapat mengetahui:

1. Apa saja perawatan rutin yang harus dilakukan, waktu perawatan dan siapa yang
melakukan perawatan.

2. K_égagalan mana yang cukup sering sehingga perlu dilakukan desain ulang
péralatan.

3. Keputusan apa yang harus diberikan untuk menangani kegagalan.

olom-kolom pada RCM Decision Worksheet diuraikan sebagai berikut:

Haguins ueingeAusw uep

1. Information Reference, mengacu pada informasi yang diperoleh dari FMEA/RCM
Information Worksheet, yakni dengan memasukkan kode dalam Function Failure,
serta Failure Mode dari masing-masing peralatan.

2. Consequence Evaluation merupakan konsekuensi yang diakibatkan karena
térjadinya kegagalan fungsi. Dalam RCM konsekuensi kegagalan dibedakan

menjadi 4 jenis, yakni: Hidden failure, Safety Effect, Enviromental Effect dan

‘nery Bysng NjN wizi edue) undede ynjuaq wejep Ul siiny eAIRY yninjas neje ueibeqges yeAueqiadwsw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z

Operational Effect. Pengisian yang dilakukan dalam consequense evaluation
seperti pada tabel 2.7 :
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" Tabel 2.7 Penentuan Kriteria Konsekuensi RCM
= i
%3 o c pailure Memiliki Konsekuensi Tidak Memiliki Konsekuensi
9 = Consequence
- E; i
7 2 KolomH Failure modes tidak dapat Failure modes dapat diketahui
® 2 YHidden diketahui secara langsung oleh | secara langsung oleh operator
T é Function) operator dalam kondisi normal | dalam kondisi normal
G =
0w = . .
¢ 2 Koloms Failure Mode berdampak pada Failure Mode tidak berdampak
® 5 . pada  Keselamatan  Kerja
Q@ @ (Safety) Keselamatan Kerja Operator
® & Operator
2 § Kolom E Failure Mode berdampak pada | Failure mode tidak berdampak
¢ 3 (Enyvironment) Lingkunagan sekitar pada Lingkunagan sekitar
23— Kolom O Failure Mode berdampak pada jrai e tidak ber(_jampak
& - . . oo pada output produksi yang
=5 (Operational) output produksi yang dihasilkan dihasilkan
-

3. Proactive & Default Action
Proactive task merupakan tindakan yang diambil untuk mencegah terjadinya
enyebab kegagalan. Dalam penetuan tindakan tersebut dibantu dengan Decision Diagram

engan memenuhi technically feasible dan worth doing yang telah ditetapkan dalam RCM,

gouspy eqye; 1ul sin} eAl

akni seperti dalam tabel berikut:

‘nery eysng NN lefem Buek uebuuadey ueyibniaw yepn uedinnbuad ‘q
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abel 2.8 Penentuan Kondisi Proactive Task

Proactive Task Persyaratan Kondisi Proactive Task

Kolom

- Memungkinkan untuk dilakukan pendeteksian terhadap gejala
H1/S1/01/N1 awal terjadinya kerusakan.
Sheduled on - Apakah dalam interval waktu tersebut cukup untuk dilakukan

condition task tindakan pencegahan untuk mengurangi functional failures.

- Identisikasi umur dimana item menunjukkan kemungkinan

OGRS UEMIRGOAUSHI-LEp UBMIUN U

Kolom penambahan kecepatan terjadinya kegagalan
H2/S2/02/N2 - Mayoritas item dapat bertahan pada umur tersebut (untuk
Sheduled kegagalan yang  meiliki  dampak/konsejuensi  terhadap

Restoration task | safety/environment)

- Memulihkan daya tahan item terhadap kegagalan yang terjadi.

‘nery Bysng NjN wizi edue) undede ynjuaq wejep Ul siiny eAIRY yninjas neje ueibeqges yeAueqiadwsw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z

Kolom - lidentisikasi umur dimana item menunjukkan kemungkinan
H3/S3/03/N3 penambahan kecepatan terjadinya klegagalan

Sheduled - Mayoritas item dapat bertahan pada umur tersebut (untuk
Discard Task kegagalan ~ yang  meiliki  dampak/konsekuensi  terhadap

: safety/environment)

Kalom H4 - Pendeteksian untuk menemukan hidden failure memungkinkan

untuk dapat dilakukan

Sheduled failure
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finding task - Task yang diberikan mampu menurunkan terjadinya multiple
) © failure
o - Task yang diberikan dilakukan sesuai dengan interval yang
= dikehendaki
o Kolom H5 - Hidden failure dapat dicegah hanya dengan jalan melaksanakan
5 Redesign perubahan desain pada mesin
:
@ Kolom S4 - Safety effect dapat dicegah apabila kombinasi aktifitas antar
C€ombination Task | proactive task bisa dilakukan

Aﬁgbila jawaban atas pertanyaan yang diajukan decision diagram RCM memenubhi

ﬁuepu n-buep

yaratan/Yes, maka dicatat dengan Y sedangkan apabila tidak memenuhi/No dicatat
engan E;_I_pada kolom RCM Decision Worksheet.

1. I%;r:oposed Task dari hasil keputusan yang didapatkan dilanjutkan pada tindakan
bérawatan untuk mencegah terjadinya kegagalam fungsi yang mungkin terjadi.
Dalam proposed task dijelaskan tindakan perencanaan yang digunakan sebagai
tindakan nyata untuk mengartikan hasil dari proactive task maupun default action
yang diberikan.

2. Initial interval dipakai untuk mencatat jarak perawatan optimal dari masing-masing
tugas yang diberikan untuk scheduled restoration/discard task.

3. Can be done by digunakan untuk mencatat data siapa yang diberikan wewenang

dalam melaksanakan aktifitas perawatan tersebut. Meliputi pihak-pihak yang

berkaitan  lansung dengan proses operasi dari  peralatan  tersebut.

Jagquins ueyingaAusiu uep ueywniuesusw edue) 1ul sin) eAiey ynglesgiele uelbegas-dapfusiBueiona

11-24



1
=

1VId VHSNS NI
o/
>

‘nery eysng NN lefem Buek uebuuadey ueyibniaw yepn uedinnbuad ‘q

‘nery Bysng NjN wizi edue) undede ynjuaq wejep Ul siiny eAIRY yninjas neje ueibeqges yeAueqiadwsw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z
‘yejesew niens uenelun neje ynuy uesinuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesijnuad ‘uenjauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uedinnbuad ‘e

o

<§

BAB Il1

= g METODOLOGI PENELITIAN
5 O
3§ Jems Penelitian
sl
% §Sebelum membahas lebih dalam tentang alur penelitian, penulis ingin menyatakan
‘ggaé\wa penelitian ini bersifat kualitatif, penelitian kualitatif bertujuan untuk memperoleh
73@a@baran seutuhnya baik itu ide-ide, pendapat yang tidak bisa diukur dengan angka
o
L%‘néngenal subjek yang diteliti.

c

aTahap pertama dalam penelitian ini penulis menentukan atau identifikasi pada

Epeﬁalatan; untuk mengetahui fungsi dari masing-masing peralatan yang berhubungan

eje uel
e

o

glengan _s(_:reening machine, kemudian mengumpulkan data-data kegagalan yang meliputi

i(egagaléh fungsi (functional failure), penyebab kegagalan (failure mode), akibat dari

giie

egagalan (failure effect). Jika dihubungkan dengan tujuh pertanyaan dasar dari metode

R

RCM, maka yang penulis lakukan diatas adalah empat langkah awal sebagai dasar untuk
nemperoleh informasi dari aset yang akan diteliti.

Setelah semua data sistem yang akan diamati didapat, langkah selanjutnya adalah
elakukan analisa penyebab kegagalan dan akibat dari kegagalan menggunakan metode
MEA, setelah didapatkan hasil berupa nilai RPN dari metode FMEA maka selanjutnya

elaksanakan proses RCM untuk menentukan jenis perawatan yang sesuai pada aset,

UE‘%LIFHLILFOL?LU EdUEgILH

cproses ini dilakukan adalah untuk menjawab permasalahan yang terjadi dan untuk

g*nemenuhi tujuan dari penelitian. Selanjutnya adalah ilustrasi penelitian yakni berupa

o

%iagramfﬁalur penelitian yang bertujuan untuk menjelaskan langkah-langkah yang penulis
gakukan""dalam penelitian ini, berikut penulis cantumkan seperti Gambar 3.1 Flowchart

e

JPenelitian..

Jaquin

-1



11-2

c
S
— e 3 - N M
S s o
[
& 5 a g 9 - § o 8= = &
3 © c < S T o c = 20O & & e
= @) A= ®© ) o X ©

S g K| . c ' .2 n_.m a & N o — |Mna m
o = S I T T g 2 @ = T € =
o = = S 2 m e 2 < a o
= = =] < < T = T2 0

(3] [5)
= o —
— . J \ J 5
A —_
3
o)
S
S
O

]
=
> Hak cipta milik UIN Suska Riau State Islamic University of Sultan Syarif Kasim Riau

Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang
:u. ;ﬂf 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
iu .n.. a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penyusunan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar UIN Suska Riau.

:i_;.;_: 2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.



U3

VI VESNS NIN
H
T -
o

=)

‘nery eysng NN lefem Buek uebuuadey ueyibniaw yepn uedinnbuad ‘q

‘nery Bysng NjN wizi edue) undede ynjuaq wejep Ul siiny eAIRY yninjas neje ueibeqges yeAueqiadwsw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z
‘yejesew niens uenelun neje ynuy uesinuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesijnuad ‘uenjauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uedinnbuad ‘e

L

=3
i':"ﬁ

3.2 Tahapan Penelitian

;gKebérhasilan sebuah penelitian tidak lepas dari beberapa tahapan yang harus
zﬁiigkukan untuk mendapatkan hasil yang pas, berikut merupakan beberapa langkah atau
L%ali"apan yang hendak dicoba pada riset ini:

g.%l Identifikasi Masalah

% % Dglam penyusunan proposal Tugas Akhir ini, langkah awal yang penulis jalani
Lg’n%érupakan identifikasi permasalahan dengan melaksanakan pengamatan awal pada

“pefmasalahan kegagalan yang terjadi. Mendapatkan sumber kasus serta dijadikan sebagai
=

n

aaﬁr bel_ékang riset dan menetapkan tujuan selaku hasil yang mau dicapai dalam riset.

2.2 M'émastikan Objek Penelitian

Objek dari riset ini ialah unit screening machine pada pabrik kertas dan bubur

} elueyynin

%ertas, maka dari itu riset berfokus pada insrumentasi yang terdapat pada screening
machine yang dimana instrumentasi tersebut berperan sebagai alat pengukuran, analisa,

endali serta pengamanan.

.2.3 Perencanaan Penelitian
Langkah awal penulis melakukan perencanaan agenda terhadap riset yang akan

ilaksanakan. Kemudian melaksanakan riset pendahuluan, riset literatur, dan observasi

URP Usywnjuegiiow edue

ehingga dibentuklah rencana riset untuk Tugas Akhir. Penulis mengharapkan hasil riset

=1l

ni sesuai dengan harapan serta jadi acuan ataupun saran untuk melaksanakan sistem

erawatan serta pemilihan tindakan.

.2.4 Batasan Penelitian
Tetdapat batasan riset yang penulis lakukan bertujuan agar pembahasan tidak

JaquingdlexingpAu

"rnelebar:jauh dari batas permasalahan yang telah ditetapkan.

3.3 Pehgumpulan Data

Pada tahap ini penulis melakukan pengumpulan informasi dan data sebagai tahapan
untuk mé_nyelesaikan beberapa proses pengukuran dan perhitungan dalam kegiatan riset.
Terdapat informasi maupun data yang dibutuhkan pada riset ini sebagai berikut:

a. Data komponen instrumentasi dari screening Machine

b. Data dari penyebab dan efek dari kegagalan yang terjadi

c. Data dari waktu kegagalan dan perbaikan

11-3
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d. Data dari pengoperasian berjalannya unit

' Analisa Awal
Langkah awal dalam melaksanakan analisa metode RCM yaitu dengan melaksanakan
e |I|han sistem yang bisa didasarkan pada sebagian kriteria.

|stem yang mempunyai kontribusi terbanyak atas terbentuknya kegagalan, dalam

. Si

prihal ini dicoba dengan metode FMEA.

Slstém yang mendapat perhatian paling penting menurut fungsinya karena berkaitan
d

engan masalah keselamatan dan lingkungan, dalam hal ini dilakukan dengan proses

BuepunPBuepun l‘ﬁ'un%npq eydes yeH

menggunakan metode RCM.
Si Memperoleh data berbentuk jumlah kegagalan yang terjadi selama Screening Machine

beroperasi.

L efiey ynunjes neje ueibeges dinbygw BUEngG =l

.5 Analisa FMEA
Penggunaan Metode FMEA berfungsi untuk menentukan komponen-komponen Kritis

ang ditentukan melalui nilai Risk Priority Number (RPN). Langkah-langkah untuk

eduey 1ui

endapatkan nilai RPN dengan table FMEA adalah sebagai berikut:

1. Menentukan komponen dan fungsi komponen (componen and function), pada kolom

‘nery eysng NN lefem Buek uebuuadey ueyibniaw yepn uedinnbuad ‘q

‘yejesew niens uenelun neje ynuy uesinuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesijnuad ‘uenjauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uedinnbuad ‘e

pertama yang terdapat jenis-jenis dan fungsi komponen yang dianalisa.

Menentukan mode kegagalan (potential failure), pada kolom kedua berisi penyebab
kegagalan pada tiap-tiap komponen.

Mehentukan efek kegagalan (potential effect of failure), pada kolom ketiga terdapat
efek"kegagalan komponen.

Mengéntukan severity (SEV), pada kolom keempat terdapat nilai severity.

Menentukan penyebab kegagalan (potential cause of failure), pada kolom kelima

J1aquins ueyingaAusw uep ue Lumue:)u U
Q_m IS Aing X p!\) 4 B

terdapat penyebab kegagalan komponen.

6. Menentukan nilai occurrence (OCC), pada kolom keenam terdapat nilai occurrence.

7. Menentukan current control, pada kolom ketujuh terdapat kendali apa yang telah
diterapkan.

8. Menentukan nilai detection (DET), pada kolom kedelapan terdapat nilai detection.

gl Merjentukan nilai RPN.

10. Kolom kesepuluh merupakan rekomendasi perawatan (recommended action) yang

har"us dilakukan. Tabel FMEA Worksheet seperti table 3.1:

‘nery Bysng NjN wizi edue) undede ynjuaq wejep Ul siiny eAIRY yninjas neje ueibeqges yeAueqiadwsw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z
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o

a

el 3.1 FMEA Worksheet

n
J

I

HeH

Component
— And
-Function

Potensial
Failure
Mode

Potensial
Effect of
Failure

Potensial Cause of
Failure

<mw

OO0

| mQo

Z U2

ac AnnBuan Rnipione-— -
oG O oTHr i e oA

Differential
“Pressure
Transmitter

Tidak dapat
mendeteksi
tekanan pada
screening
machine

Tidak bisa
mengetahui
tekanan pada
screening
machine

Sensor terkena
korosif, overheat,
penumpukan
kondensate pada
sensor

294

Buepun !ﬁnpumq e1di§

Tabel 3.1 diatas merupakan contoh nilai total RPN pada masing-masing komponen

1e uelbeq

ugbun-

yang telah dilakukan perkalian melalui RPN = Severity x Occurent x Detection yaitu

as ne
b

ifferential pressure transmitter (294), apabila nilai RPN semakin kecil maka tingkat

eandalan sistem semakin baik.

g

.6 Proses dengan Metode Reliability Centered Maintenance
Tahapan selanjutnya melakukan pengolahan data pada worksheet serta tata cara

exul siin} gfuey

nenyelesaikannya dengan menggunakan metode RCM. Proses pengukuran sebagai

enentu informasi agar sesuai dengan worksheet, proses pengolahan data tersebut

ysw glu

ilakukan dengan mengumpulkan informasi dan ide yang diperoleh dari karyawan PT.

ueo

KPP. Hal tersebut menjadi acuan karena karyawan tersebut telah diakui oleh perusahaan

dustry lebih berkompeten pada bidang yang dikerjakannya, sehingga data yang didapat

UM

kan dipastikan keakuratannya.

Pengumpulan informasi dan proses analisis data menggunakan teknik tujuh pertanyaan

&raw ue

asar dari metode RCM. Empat pertanyaan terpenting berupa Function, Functional

HHas

ailure,_Failure Mode, dan Failure effect. Keempat point dasar ini digunakan untuk
emperoleh informasi mengenai Kkarakteristik aset, setelah jawaban dari keempat

sgie

ertanyaan tersebut di dapat maka langkah selanjutnya yaitu mengolah data dengan analisa

Jaqaun

“pareto, analisa keandalan hingga menentukan jadwal perawatan yang di tentukan.

3.7 Reliability Centered Maintenance

Informasi tentang aset yang diperoleh dari pertanyaan dasar metode RCM berguna
untuk akumulasi data dengan mengajukan tiga pertanyaan selanjutnya dari tujuh
pertanyaan dasar RCM. Teknik tersebut dilakukan agar mendapatkan informasi yang lebih
detail sebagai acuan untuk pengambilan keputusan untuk tindakan perawatan. Dari ketiga
pertanyaan tersebut akan didapatkan lembar RCM Decision Worksheet seperti pada tabel
3.2

I11-5
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- © Date: Sheet No: 1
=
2] ﬂj}i RCM Decision Worksheet Sistem: Differential Pressure Transmitter OF:
B =
= o
2 S Information Consequence Proactive Task Default
c ~—
B Reference Evaluation Action
= =
3 = HL [H2 |H3
o = Proposed Initial Can
a S |E |0 [s1[s2 [s3 P _
S Fuhction Failure Failure Mode H4 | H5 S Task interval Be Done
2 — Eunct 01 |02 |03 By
3 unction
@ w N1 | N2 | N3
=
= Y |Y [Y |N Y N N N Y
[ . .
Scheduleed | 296 hari Section
Me@ukan Sensor tidak Sensor terkena Restoration Maintenance
pengukuran membaca korosif, overheat, Task
perbedaan adanya tekanan penumpukan

tekanan pada
Pulp masuk dan
pulp keluar

kondensate pada

sensor

e)g

] drurejsy 9}
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eterangan Simbol Tabel:
1. i',linformation Refference, F (Fungtion) yaitu fungsi komponen, FF (Failure
“Fungtion) yaitu kegagalan fungsi dan FM (Failure Mode) yaitu penyebab
“kegagalan fungsi

;;;J_Consequences evaluation terdiri dari H (Hidden Failure), S (safety), E
~(Environmemental) dan O (Operational).

;Proaktive Task, H1/S1/O1/N1 untuk mencatat apakah on condition task
“dapat digunakan untuk meminimalkan terjadinya penyebab kegagalan,
:H2/82/02/N2 untuk mencatat scheduled restoration task mampu
idlgunakan untuk mencegah kegagalan dan H3/S3/0O3/N3 untuk mencatat
"":apakah scheduled discard task dapat mencegah kegagalan.

“Default Aaction yang meliputi H4/H5/S4 untuk mencatat jawaban yang

'diperlukan pada pertanyaan dasar.

Initial Interval digunakan untuk mencatat jarak waktu perawatan yang
optimal dari masing-masing instrumen.

Propossed Task, untuk mencatat tindakan yang dilakukan sebelum
terjadinya kegagalan Scheduled restoration, scheduled discard task dan
scheduled on condition task.

Can be done by digunakan untuk mencatat siapakah yang berwenang

dalam melakukan jadwal perbaikan.

elanjutaya untuk memilih tindakan yang paling tepat.

Pemmhan Tindakan perawatan merupakan langkah akhir pada proses analisa RCM.

ode kegagalan yang didapat akan dibuatkan daftar tindakan yang dapat dilakukan dan

-7
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Mendeteksi Terjadi kerusakan .
| . Masuknya hasil Sensor terkena
T & | Pressure tekanan yang | pada capiler yang . .
O x . produksi kedalam korosif,
S Transmitter terdapat pada | terdapat pada .
PP . tangki temperature
A=A perpipaan pressure . o
o screening machine | transmitter penylmpanan disekitar sensor
T g tidak maksimal terlalu panas
&=
5 Q&
733.% Analisa Ketersediaan
® 2 = . . .
s g'? Analisa Ketersediaan dilakukan bertujuan untuk menentukan kemampuan
Q o 5
“beroperasinya asset dalam menjalankan fungsinya. Nilai dari MTTF (Mean Time To
m Q — - - - - - - - -
iFailure)y"dan MTTR (Mean Time To Repair) di butuhkan untuk hasil dari analisa ini.
= @)
Lcéebagai ccontoh berikut penliaian dari komponen Differensial Pressure Transmitter Non
SCapilarryc:
-~ )
2 Jumlah
> = Kegagalan
g — Total Waktu Operasi (jam)
w
=3 -5
- 42650 jam
5
IS = 0,000140679
IMTTF= - = ———— = 7108
gJ A 0,000140679
Hasil perhitungan di atas tertuang pada tabel 3.4 :
3
“Tabel 3.4 Data komponen instrumentasi Screening Machine
o))
% No. Komponen Jumlah kegagalan/5Thn MTTF
] @] F B
] ~ Differential Pressure
£ 1 |8 . 6 7108
o3 Transmitter
= Data dari tabel 3.4 diatas mencantumkan bahwa total waktu operasi pertahun
= = . : . .
?engan Satuan jam yang mana total waktu beroperasinya komponen Differential Pressure
)

-“-Transmij‘_'t;_t'er ialah 7108 jam, nilai ini adalah nilai rata rata dari waktu kerusakan yang akan

terjadi d_éfi komponen tersebut, jika semakin tinggi nilai rata rata operasi, maka komponen

akan semakin reliable.

Setelah mendapatkan nilai MTTF (Mean Time To Failure), selanjutnya mencari

nilai M'[TR (Mean Time To Repair) dengan menggunakan persamaan 2.5, sebagai contoh

pada koéj'ponen Differential Pressure Transmitter berikut :

Dimana,;,

11-9




IVId VISNS NIN
o
=

‘nery eysng NN lefem Buek uebuuadey ueyibniaw yepn uedinnbuad ‘q

‘nery eysng NN wizi edue) undede ymuag wejep Iul sijn} A1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwsaw uep uejwnwnbusw Buele|iq 'z
‘yejesew niens uenelun neje ynuy uesinuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesijnuad ‘uenjauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uedinnbuad ‘e

Total lama perbaikan (jam)

.+ MTTR=

T Jumlah Kerusakan

o =

) %’. _ 12 jam

QD o~ -

S5 6

sl

s 5 =2Jam

2 ,E

‘g_—lgsll pe'rhltungan di atas tertuang pada tabel 3.5 :
@ S

%’@el 3.}§{Hasil Perhitungan MTTR (Mean Time To Repair)

Komponen Laju Perbaikan/Jam MTTR/Jam
— Differential Pressure
Transmitter

wﬂ_
Buep Jg

2 Jam 2 Jam

=

[aMalohl=MET-TI

Iﬁiata dari tabel 3.5 diatas merupakan contoh dari rata rata waktu untuk perbaikan

A4y ynan|s

ari sebuah komponen Differential Pressure Transmitter dengan nilai rata rata ialah 2 jam.

QO =

d_amanya waktu perbaikan tersebut merupakan standarisasi ketentuan dari perusahaan.
=

5 Setelah mendapatkan hasil dari MTTR dan MTTF, selanjutnya ialah mencari
1§<etersediaan dari komponen hasil nya dapat di lihat dari tabel 3.6 :

mgDimana :

@

= MTTF

8 A= ————

= MTTF+MTTR

5 _ 7108

> T 710842

=

o = 0,9997187060

=;

3 Cn

\%I’abel 3.6 Analisa ketersediaan komponen

¢ No. |® Komponen MTTF/Tahun MTTR/Jam Ketersedian
: — Differential Pressure

e 1 ) 7108 2 99.99%
3 Transmitter

22l

Daj‘_i;_rli data ketersediaan pada tabel diatas menghasilkan bahwa nilai ketersediaan pada
kompongh Differential Pressure Transmitter yaitu 99,99%. Nilai ini menyatakan bahwa
sejauh rﬁana komponen akan berhasil menjalankan fungsinya dalam waktu dan kondisi

operasi tertentu

3.10 Pé’rientuan Perawatan

Pé‘-d‘a tahap ini merupakan pemilihan tindakan dan hasil penjadwalan perawatan
komponen yang telah dihitung dengan cara nilai MTTF dari komponen di bagi dengan 24
jam. Perawatan pada komponen dilakukan dengan cara pembersihan(cleaning), Perbaikan

111-10
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£

'g

ey

(repalr) serta pergantian komponen. Adapun hasil dari perawatan komponen Screening

m\é’chlnéiertuang pada tabel 3.7 :

asnele ue
uepun-f

«® Mencari nilai A

__ jumlah kegagalan

R(t) = e

JJaquuns ueyingaAusiu uep ueywniuesusw edue) 1ul Siny eA1ey ynd|

-

nery wise) jireAg uejng jo AJISIdAIU) dDIWE]S] d)e}§

" total waktu operasi

a. ;i\/lencari nilai keandalan setiap komponen

kerusakan yang telah di kumpulkan

e Menentukan fungsi keandalan

éﬁ'@el 3.7 Jadwal Perawatan komponen

@; I§o 2 Komponen MTTF/Tahun Jadwal Perawatan
3 2 |- Differential Pressure .
@5 | ere TS 7108 296 hari
i 5 Transmitter

B &1 Pe?ﬁllalan Keandalan

Patgta tahap ini berfungsi sebagai tahap untuk pengecekan kehandalan komponen
n@trumentaa pada Screening Machine. Penilaian ini di lakukan dengan cara menggunakan

umus rﬁxr_nus. Adapu langkah-langkah yang akan di lakukan adalah sebagai berikut :

e Mencari nilai t (rentang waktu perbaikan hingga kerusakan kembali) dari data

11-11
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BAB V

= g KESIMPULAN DAN SARAN

5o

5§ Kesimpulan

% g Berdasarkan hasil pengolahan data yang dilakukan pada komponen instrumentasi

%céeenin'g machine di PT. Indah Kiat Pulp and Paper, di Kelurahan Perawang Kecamatan

ETLEE;Iang Kabupaten Siak Provinsi Riau dengan menggunakan metode RCM maka dapat
i§mpulkan bahwa :
g 1.-Hasil perhitungan nilai RPN didapatkan untuk komponen Diferential pressure
@ transmitter (294) , Consistency Transmitter (245), Electromagnetic Flow Meter

;_(210), Level Transmitter (240), Control Valve Consistency (336), Vibration (216),
dan Pressure Transmitter (288). Berdasarkan nilai RPN yang diperoleh,
-menyatakan bahwa semua komponen tersebut membutuhkan tindakan perawatan
karena batas nilai toleransi RPN maksimal 200.

2. Hasil Perhitungan nilai keandalan didapatkan untuk komponen Differential
Pressure Transmitter (0,355), Consistency Transmitter (0,359), Electromagnetic
Flow Meter (0,367), Level Transmitter (0,449), Control Valve Consistency (0,367),
Vibration (0,361) dan Pressure Transmitter (0,363). Berdasarkan hasil perhitungan
nilai keandalan yang didapat, menyatakan bahwa semua komponen membutuhkan
tindakan perawatan karena nilai keandalan dari komponen tidak mencapai nilai yang
_harus terpenuhi oleh SII (Standar Industri Indonesia) yaitu dengan nilai 0,7

3.2Jadwal perawatan yang direkomendasikan untuk komponen Diferential pressure
transmitter (296 hari) , Consistency Transmitter (355 hari), Electromagnetic Flow
=Meter (355 hari), Level Transmitter (444 hari), Control Valve Consistency (253
hari), Vibration (355 hari), dan Pressure Transmitter (355 hari). Rekomendasi

:Jaquins uexngaAusw uep uexwnjuesusw eduey Ul SNy eAiey yninjas neje uelfeq

:'jenis perawatan untuk komponen ini adalah Preventive Maintenance karena sistem
-perawatan tersebut mengacu pada pemeliharaan yang dilaksanakan di interval waktu
dengan menggunakan langkah schedule discard task yang dilakukan oleh section

maintenance.

5.2 Safan
Setelah melakukan penelitian dan hasil dari analisa pada instrumen screening
machine= di PT. Indah Kiat Pulp And Paper dalam laporan tugas akhir ini, penulis

menyarankan pihak perusahaan dapat membuat pencatatan secara berkala pada setiap

V-1
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TA KOMPONEN INSTRUMENTASI SCREENING MACHINE AREA
PM -8 PT. INDAH KIAT PULP AND PAPER PERAWANG

: Dhorifah Adilah

i - NIM : 11750515213

~ Judul Penelitian : Analisa Keandalan Instrumentasi Screening Machine Menggunakan
Metode Reliability Centered Maintenance (RCM) Area PM-8 PT. Indah
Kiat Pulp And Paper Perawang.

~ Dengan ini menyatakan bahwa data terkait komponen instrumentasi pada Screening
ine dan fungsinya yang digunakan pada penelitian ini adalah Benar menggunakan data
PM — 8 PT. Indah Kiat Pulp And Paper Perawang. Data tersebut diperoleh
n peneliﬁan yang telah dilakukan semasa Kelja Praktek dan hasil wawancara
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b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar UIN Suska Riau.
. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.
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LAMPIRAN A-4 |
. :
e LEMBAR PENGESAHAN

Sl DATA JUMLAH KERUSAKAN DAN LAJU PERBAIKAN
= INSTRUMENTASI SCREENING MACHINE AREA PM - 8 PT. INDAH
: KIAT PULP AND PAPER PERAWANG

~ Saya yang bertanda tangan dibawah ini menyatakan bahwa :

Nama : Dhorifah Adilah
NIM : 11750515213
- Judul Penelitian : Analisa Keandalan Instrumentasi Screening Machine Menggunakan
B Metode Reliability Centered Maintenance (RCM) Area PM-8 PT. Indah
Kiat Pulp And Paper Perawang.

‘ Dengan ini menyatakan bahwa data terkait jumlah kerusakan dan laju perbaikan pada
: instrumentasi pada Screening Machine yang digunakan pada penelitian ini adalah
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Keterangan :
- I C
o = P=Peneliti
o O
o %  R=Responden
LQ;Pg Bagaimana Pengaruh yang terjadi apabila Screening Machine mengalami
= :
ckegagalan operasi atau Downtime ?
= @
R gApablla unit ini mengalami kegagalan, maka akan menimbulkan dampak yang besar
D
§e§ert| stop produksi akan berakibat area pulp making dan area paper processing akan
“tethenti‘produksi dikarenakan tidak ada pulp yang akan diolah menjadi kertas, kerugian
L o

‘nery eysng NN lefem Buek uebuuadey ueyibniaw yepn uedinnbuad ‘q

‘yejesew njens uenelun neje ynuy uesinuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesijnuad ‘uenjauad ‘ueyipipuad ueﬁuuuada» ynun eAuey uednnbuad ‘e

316%” produksmya,sepertl yaitu pulp yang dihasilkan akan cacat tidak sesuai dengan
%tandar __'parameter yang ditentukan dan hal tersebut akan sangat mempengaruhi terhadap
;%ualitas' pulp yang dihasilkan, dan kerugian bagi lingkunganseperti black liquor akan
S

tumpah _dikarenakan screening stop beroperasi tentu black liquor ini akan berbahaya jika

ﬁierbuangllangsung ke area kerja bhkan sampai terbuang ke sungai. Proses screening akan

s

-mengalami kegagalan karena banyaknya jenis bahan yang lolos seperti mata kayu (knots)

€l

dmaupun bahan yang tidak digunakan kembali seperti plastic, elektroda kawat las dan

e

Sampah yang tidak terduga lainnya. Kegagalan lainnya yang terjadi apabila pulp yang

ou

adihasilkan tidak memenuhi parameter yang ditentukan seperti kandungan kappa number,

umlah kraft liquor pada pulp (soda loss) dan jumlah oksigen terlarut (COD) maka akan

LN

enghambat proses bleaching. Apabila proses bleaching berhenti maka akan

=N

emepengaruhi jumlah produksi dan waktu produksi, ini juga
erakibat kepada stok pulp yang dimana stok pulp ini akan dikirim ke bagian pengolahan
ertas (“paper making ). Jika stok pulp yang akan dikirim ke paper making mengalami
angguan maka paper making akan kehabisan bahan baku ( pulp ) yang akan diolah

NS dpMiggaidaw

-‘menjadizkertas bahkan paper making bisa tidak berproduksi.

P9

: Apakah Instrumentasi yang terdapat pada unit Screening Machine sangat
berpengaruh pada sistem operasi Screening Machine?

R : Instrumentasi yang terdapat pada screening machine memiliki peranan penting untuk
menunjang performa berjalannya sebuah sistem. Screening machine bisa mengalami
gangguan yang menyebabkan turunnya kinerja screening machine dan kemungkinan

dampak:terburuk adalah dapat mempengaruhi unit proses produksi lainnya.
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Apa saja komponen instrumentasi yang sangat menunjang peforma unit

eening Machine?

Dl b o
eidio KeH

Terdapat 7 komponen instrumentasi penting pada unit ini, seperti differential pressure

&a

r smltter consistency meter, electromagnetic flow meter, level transmitter, control valve

w,Bu

S|tency, vibration, dan pressure transmitter.

ngue
|5u§pu

tApa-saja fungsi dari komponen instrumentasi tersebut ?

differential pressure transmitter berfungsi untuk mengetahui nilai tekanan diffrensial

L.LE'!B&S]BS.S
u% Buepu

fi pulp-yang terdapat pada unit screening. Consitency meter transmitter berfungsi untuk

=
Biftep

gontrol control valve agar membuka katup untuk menambahkan air sampai keadaan

y2s

onsistensi pulp sesuai dengan set- point. Electromagnetic flow meter berfungsi untuk
engukd’r laju aliran air, pulp, dan black liquor yang masuk pada tangki screening dan
ashlng Level transmitter untuk membaca ketinggian level pulp pada saat proses
creenlng.ControI Valve Consitency berfungsi mengatur bukaan aliran fluida untuk
mengatur nilai konsistensi pulp. Vibration berfungsi sebagai penteksi getaran pada unit

an juga sebagai indikasi untuk memprediksi terjadinya kerusakan pada unit. Pressure

Egyaéu Sy eén@i# ni

ransmitter berfungsi mendeteksi tekanan pada suatu fluida untuk kemudian dikirimkan

ugouaL

erupa sinyal elektrik pada ruangan DCS.

; Apa saja kegagalan yang terjadi pada setiap komponen ?

Differential pressure transmitter kegagalan yang terjadi yaitu sensor tidak dapat
endeteksi adanya tekanan differensial pada masing- masing port. Kegagalan pada
onsisteficy meter yaitu tidak stabil dalam mengontrol komponen instrument control valve.
omponen Electromagnetic flow meter electrode kotor dan terjadi kerusakan pada sensor.
omponen Level transmitter Terjadinya korosif pada sensor. Komponen Vibration

ns %mn}gaﬂﬁugjep;ﬁexuﬁu

“pembacaan frekuensi getaran error atau tidak sesuai. Komponen Pressure transmitter

q

%erjadi Kerusakan pada capiler.

P : Menurut bapak apakah perlu adanya analisa keandalan terhadap komponen
instrumentasi Screening Machine untuk menjaga konsistensi produksi yang stabil ?
R : Sangat perlu dilakukan, mengingat unit ini memiliki peranan sangat penting pada
proses produksi dan kualitas hasil produksi pulp yang dihasilkan, maka perlu diterapkan
beberapa parameter untuk dijadikan acuan untuk tindakan maintenance yang tepat dan

melakukan set up ataukalibrasi pada komponen instrumentasi.
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LAMPIRAN B

=T ©
o = - PERHITUNGAN NILAI MTTF
nazqnf,mulaj.mtuk mencari nilai MTTF instrumentasi Screening Machine ialah :
S = —
MITF ==
TRy
= Lg = Jumlah kegagalan
Dimana= 1 = —
g g_ = Total waktu operasi (jam)

B =
<Dik : Total waktu operasi (5 tahun ) = 42456 jam
T C
o 8 B .
@g lef(%rentlal Pressure Transmitter
w
- S = 0,000140679 MTTF =+ = ——— = 7108,38
= - 42650 A 0,000140679
%. Consistency Transmitter
B Py
5 2= —>_ = 0,0001173158 MTTF =+ = — = 852405
e - 42620 A 0,0001173158
3. Electromagnetic Flow Meter
S A =—>— =0,000117370 MTTF =+ = ———— = 8520,06
0 42600 A 0,000117370
.  Level Transmitter
o=
Q)
S 1= —— = 000009372 MTTF == = ——— = 10670,08
= 42680 A 0,00009372
D%. Control Valve Consistency
=]
& 1= —— = 0000164396 MTTF =+ = ————— = 6082,87
= 42580 A 0,000164396
®. Vibration
ﬁ E:- 5 1 1
o = = 0,000117260 MTTF = - = ————— = 8528,05
=3 . 42640 A 0,000117260
?:j?. Pressure Transmitter
oz =
21 = —— = 0,000117343 MTTF =+ = ——— = 8522,02
@ 4 0 A 0,00011779673

-
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LAMPIRAN C

PERHITUNGAN NILAI MTTR

lefvrentlal Pressure Transmitter

1 _ Totallama perbaikan (jam)

MT:FR = 1=
u

Jumlah kerusakan

w
Consistency Transmitter
w

1 _ Totallama perbaikan (jam
MTIR= 1= P (jam)
Jumlah kerusakan

Py
Electromagnetic Flow Meter

1 _ Totallama perbaikan (jam)

MTTR = 1=
u

Jumlah kerusakan

Level Transmitter

1 _ Totallama perbaikan (jam)

MTTR = - =
u

Jumlah kerusakan

Control Valve Consistency

1 _ Totallama perbaikan (jam)

MTTR = ==
u

Jumlah kerusakan

Vibration
MTTR = i - Total lama perbaikan (jam)

8]

Pre’é’sure Transmitter

Jumlah kerusakan

1 _ Totallama perbaikan (jam)

I\/IT'J"R— ==

Jumlah kerusakan

-
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©
5
CD
|tur1gan nilai MTTR instrumentasi Screening Machine
3
W B
anag 1 _ Total lama perbaikan (jam)
: u Jumlah kerusakan

MTTR =

MTTR =

MTTR =

MTTR =

MTTR =

MTTR =

MTTR =

——=2jam
6

10j .

5

10j .

ﬂ:zlam
5

8j .
P2 =2jam
4

14j .
BT =2jam
7

10j .
P =2 jam
5

10j .

%:Zjam
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) LAMPIRAN D
PERHITUNGAN NILAI t, KOMPONEN INSTRUMENTASI SCREENING
MACHINE UNIT

d10 e

adalah interval nilai yang terhitung dari awal data kerusakan komponen yang

Bunpuing eydid yeu

dgnbuaw Buese|qg °|

bi I e tn atau kerusakan selanjutnya.

T rata2 = T total antara t (hari)

Jumlah Kegagalan

‘nery eysng NN Jefem Guek uebunuaday ueyibniaw yepn uedynbuad ‘g

‘nery eysng NN wizi edue) undede ymuag wejep Iul sijn} A1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwsaw uep uejwnwnbusw Buele|iq 'z
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B

1.

:Jaquins upyingaAusw uep uejwnjuesusw eduey Ul sin) eAsey

ta2

\ FA ﬁi!i”%‘m

o))
>
[sY)

:aglilai Rata-Rata total Waktu
ilai rafa-rata yang telah diperoleh kemudian dikonversikan kedalam jam

Difﬁé_rential Pressure Transmitter

T rata?

ST ajelg

: 11:22/06/2016

t2 : 18/04/2017
t3 : 20/02/2018
t4 : 05/01/2019
t5 : 01/01/2020
t6 : 19/09/2020

1845

—— =307 hari
76

=307 x 24

= 7368 jam

Consistency Transmitter

Dirr?fana :

JO AJISIdATIU)

T rata?

nery wisey Jrredg uejyr

t1:20/01/2016
t2 : 30/12/2016
t3 : 05/12/2017
t4 : 01/01/2019

t5 : 03/01/2020

@ = 364 hari

=364 x 24
= 8736 jam

t0 — t1 = 295 hari
t1 —t2 = 300 hari
t2 — t3 = 308 hari
t3 —t4 = 319 hari
t4 —t5 = 361 hari
t5 — t6 = 262 hari

t0 —t1 = 375 hari
t1 —t2 = 345 hari
t2 — t3 = 340 hari
t3 —t4 = 392 hari
t4 —t5 = 367 hari
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Electromagnetic Flow Meter

_©
Dlnﬁqna: t1:
S
2/ t3:
@)
@ t4:
3 5
T rata2
=
=
w
P

_ 1775

18/11/2016

: 30/10/2017

03/11/2018
01/12/2019
03/11/2020

5

= 355x 24
= 8520 jam

o
Lev% Transmitter

= 355 hari

t0 — t1 = 329 hari
t1 —t2 = 346 hari
t2 — t3 = 369 hari
t3 — t4 = 393 hari
t4 —t5 = 338 hari

‘nery eysng NN Jefem Guek uebunuaday ueyibniaw yepn uedynbuad ‘g

Dimana : t1:29/05/2016 t0 —t1 = 273 hari
- t2 : 21/03/2017 t1 —t2 = 296 hari
t3 : 04/01/2018 t2 — t3 = 289 hari
t4 : 01/01/2019 t3 — t4 = 362 hari
Trataz2 = % = 364 hari
= 364x 24
= 8742 jam

Control Valve Consistency
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Dimana : t1
[¢*]
12

t7

nery wisey jraeig uv.]lnggo AJISIdATU) DTUIR]S]
N

: 05/09/2016
: 20/05/2017
t3:
t4:
t5:
t6 :
: 07/11/2020

_ 1784

30/03/2018
01/01/2019
28/06/2019
14/03/2020

7

=254 x 24
=6096 jam

= 254 hari

t0 —t1 = 250 hari
tl —t2 = 257 hari
t2 — t3 = 314 hari
t3 —t4 = 287 hari
t4 —t5 = 208 hari
t5 — t6 = 230 hari
t6 — t7 = 238 hari
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LAMPIRAN E
PI%HITUNGAN NILAI KEANDALAN INSTRUMENTASI SCREENING
) MACHINE
=
(@]

h|turgan nilai keandalan instrumentasi screening machine :

ﬁ’lffrentlal Pressure Transmitter

j' Total Ant t(h 184-5 . .
Tratap = LotatAntara t (hari) = 307 hari, t = 307 x 24 = 7368 jam
=~ Jumlah Kegagalan 6
S
=
=2.7180-000140679 X 7368
| -

o 2.7181'036

1

< —=0,355
2,815

—

Consistency Transmitter

Total Antara t (hari) 1819

T rata2 =
Jumlah Kegagalan 5

= 364 hari, t = 364 x 24 = 8736 jam

= oAt

2 718—0.00011731581 X 8736

B 1
~ 2.7181024

1
= =0,359
Y2,7832

8]
e

(¢°]

Electromagnetic Flow Meter

Total Antarat (hari) 1775

'érataz =
Jumlah Kegagalan 5

= 355 hari, t = 355 x 24 = 8520 jam

™

5 1

= 2.7181.00

Q

1

= = 0,367
¥5.718
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6.

Level Transmitter

© .
Total Antara t (h 1457 . .
Trrata2 = ](:.ch:zla:;:;ag(cllz:zl) = =7 = 364 hari, t = 364 X 24 = 8742 jam
Q
-
?)e—/l.t
='2.718-0.00009372 x 8742
Q)
g 1
~-2.7180.819
= 1
o006 0,449
z
gé)ntrol Valve Consistency
L Total Antara t (hari 1784 . .
T rata ——oralAntara t (hard) - _ 178% _ ooy pari, t = 254 x 24 = 6096 jam
) Jumlah Kegagalan
P
= oAt
Q
':: 2.718—0.000164396X6096
1
~ 2.718100
1
= 0,367
Vibration
Total Antara t (hari 1812 : .
T rata2 = ](;:ualrll;:;ag(aliz) =~ =362 hari, t = 362 X 24 = 8688 jam
=f—l.t
;;_718—0.000117260)(8688
o 1
T2,7181018
= R
=~——=0,361
2,766
< .
Pressure Transmitter
(‘n
~- Total Antara t (hari 1775 . .
Trata2 = ;;laz;er;agil‘;:) = =_2 = 355 hari, t = 355 x 24 = 8520 jam
-
— et

g

o

,:_:2" 718—0.00011734—3 X 8520

u

:U“..l—
~<2.7181,00

o

e 1
==—=0,367

2,718

®

nery wi



IVIH VHSNS NIN

:

T =
3. S
B il
KEMENTERIAN AGAMA REPUBLIK INDONESIA
lm?_ UNIVERSITAS ISLAM NEGERI SULTAN SYARIF KASIM RIAU
TR = FAKULTAS SAINS DAN TEKNOLOGI
? ? Lo cplega P | [SSEERENY PR | Y
"5, i’ FACULTY OF SCIENCE AND TECHNOLOGY
'M JL HR Sesbrantss Ken. 15 Pznam Pekanbary PO. Box 1004 Telp 0752-8355937 Fax. 0761-853428
Website
UIN SUSKA RIAU
Nama Lengkap : Dhorifah Adilah
NIM : 11750515213
Tahun Masuk UIN Suska 12017
Konsentrasi : Elektronika Instrumentasi
Telepon / HP : 085374467602
Email : 11750515213 @students.uin-suska.ac.id
Alamat Orang Tua : Jalan Pendidikan Perawang, KAB. SIAK
Nama SLTA : SMK S YPPI Tualang
Prodi SLTA : TEKNIK OTOMASIINDUSTRI
Judul KP/Proyek Mini : Pengoperasian Swing Conveyor Dengan Menggunakan PLC Allen Bradley Di Unit
Pulp Dryer PT Indah Kiat Pulp And Paper
Tempat KP/Proyek Mini : PT. Indah Kiat Pulp and Paper
PerawangPembimbing KP/Proyek Mini: Jufrizel, S.T., M.T.
Judul TA : Analisa Keandalan Instrumentasi Sereening Machine Menggunakan Metode
Reliability Centered Maintenance (RCM) Di Area PM-8 PT Indah Kiat Pulp And Paper Perawang
Pembimbing TA (1) : Jufrizel, 5.T., MLT.
Pembimbing TA (2) HE
Penguji Sidang TA (1) : Putut Son Maria, S.S8T.,
M.T.Penguji Sidang TA (2) : Hilman Zarory, 8.T.,
M.eng. Lama Studi : 11 Semester
Dosen PA terakhir : Novi Gusnita, S.T., ML.T.
Tempat Kerja Sekarang :-
(jika sudah bekerja)
Posisi/Jabatan T
Tahun Mulai Kerja -
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Dhorifah Adilah
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