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Abstrak

Research has been carried out on the components of the diaphragm, check valve, bleed valve and
replenishing valve which are components that have the highest damage frequency of 50.64%.
Treatment using the Reliability Centered Maintenance (RCM) method shows that all critical
component failure modes can be overcome by Condition Directed (CD). Furthermore, with
Reliability Centered Maintenance (RCM) as a maintenance method for critical components, a
potential reduction of an average downtime of 34.025%.
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PENDAHULUAN
PT X Medan merupakan perusahaan
pengolahan  minyak  kelapa  sawit yang

menghasilkan jenis produk seperti Glycerin,
Fatty Acid, Oleic Acid dan lain sebagainya.
Perusahaan ini beroperasi 24 jam sehari dan 7
hari seminggu, dengan begitu mesin bekerja
terus-menerus tanpa henti. Penghentian mesin
hanya dilakukan ketika schedule shut down atau
ketika terjadi kerusakan pada komponen
tertentu yang mengakibatkan terganggunya
proses produksi. Schedule shut down yang
dilakukan akan diawali dengan pemeriksaan
seluruh mesin. Pemeriksaan tersebut bertujuan
untuk melihat dan mencatat komponen-
komponen yang perlu diganti. Kemudian
dilakukan persiapan-persiapan shut down
secara keseluruhan, setelah itu barulah shut
down dilakukan untuk memperbaiki kerusakan
dan mengganti komponen tertentu.

Pompa Bran+Luebbe yang berfungsi untuk
memompakan produk Split Palm Stearin Fatty
Acid bercampur Catalyst ke dalam coloumn
reactor. Pompa Bran+Luebbe memiliki peran
yang sangat penting karena pompa inilah yang
mempercepat reaksi Kimia sehingga dapat
mencapai keseimbangan atau penuruan 1V
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(loden Value) yang di inginkan, tanpat terlibat
di dalam reaksi secara permanen. Pompa
Bran+Luebbe memiliki tingkat kegagalan yang
paling tinggi pada pompa Bran+Luebbe.
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Sumber: Data dari perusahaan
Gambar 1.1 diagram kerusakan mesin PT X

Pada gambar 1.1 menunjukkan dari total
kerusakan mesin sebanyak 56 kali, pompa
Bran+Luebbe (718G10) mempunyai kontribusi
terbesar vyaitu sebanyak 28 Kkali (50%),
kemudian berturut-turut diikuti Niagara Filter
(718D06) sebanyak 15 kali (27%), compressor
NEA (718G04) sebanyak 6 kali (11%), pompa
Sterling (718G02) sebanyak 5 kali (9%),
pompa Robushi (718G02) sebanyak 1 Kali
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(2%) dan Pompa Uraca (718G03) sebanyak 1
kali (2%).

Pompa Bran+Luebbe seringkali mengalami
downtime yang disebabkan karena adanya
kerusakan yang diantaranya berupa Diaphragm
pompa, Oil Seal bocor, Bleed Valve sumbat,
Gasket bocor dan lain-lain, sehingga proses
produksi menjadi terhenti. Kerugian yang
ditanggung perusahaan akibat adanya kerusakan
adalah kegiatan produksi menjadi terhenti.

Perusahaan sudah menerapkan
preventive maintenance, tetapi frekuensi
kerusakan ~ pompa  Bran+Luebbe masih

tergolong tinggi. Sehingga diperlukan strategi
perawatan yang tepat, agar downtime mesin
dapat diminimalkan. Salah satu metode yang
dapat digunakan untuk menentukan strategi
perawatan yang tepat adalah metode Reliability

Centered  Maintenance (RCM). RCM
merupakan metode perawatan  yang
memanfaatkan informasi yang berkenaan

dengan kehandalan suatu fasilitas, untuk
memperoleh strategi perawatan yang efektif,
efesien dan mudah untuk dilaksanakan
(Kurniawan, 2013). Melalui penggunaan RCM,
dapat diperoleh strategi perawatan yang harus
dilakukan untuk menjamin mesin atau peralatan
dapat terus beropersi dengan baik. RCM
berfungsi untuk mengatasi penyebab dominan
dari kegagalan yang nantinya akan membawa
pada keputusan perawatan yang berfokus pada
pencegahan terjadinya jenis kegagalan yang
sering terjadi (Palit & Sutanto, 2012). Dengan
menggunakan metode RCM dapat ditentukan
rancangan kebijakan perawatan mesin Dryer
yang tepat untuk perusahaan.

METODE PENELITIAN
Alat dan Bahan
Alat:
1. Komponen Diaphragm
2. Check Valve
3. Bleed Valve
4. Replenishing valve
5. Oil Seal
6. Control Pin
7. Gasket
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8. Elektrol Motor

9. Plunger

10. Crosshead

11. Crosshead

Bahan:

1. Oil

2. Split plam Stearin

3. Fatty acid

Cara Kerja:

- Pemilihan pada sub system yang terdapat
didalamnya bran luebbe group 1, bran
luebbe 2 dan bran luebbe 3. Dari ketiga
sub system ini yang mengalami kerusakan
terbesar yaitu pada bran luebbe dimana
persentasenya ada sebesar  56,64%,
sedangkan bran luebbe 1 dan bran luebbe
masing masing sebesar 27,27% dan
22,07%. Di dalam bran luebbe terdapat
sub unit seperti diaphragm , check valve,
bleed valve dan replnishing valve.
Dimana penentuan komponen kritis di
dalam bran luebbe 3 diambil 4 sub unit
yaitu dengan persentase kerusakan,
diaphragm ada sebesar 36%, check
valve ada sebesar 16%, bleed valve 9%
dan replenishing valve 9%.

- Diketahui bahwa Bran+Luebbe grup 3
memiliki input berupa produk Split
Palm Stearin Fatty Acid bercampur
Catalist sebagali bahan yang
dipompakan, listrik sebagai sumber
energi penggerak dinamo dan steam
sebagai sumber pemanas. Sedangkan
outputnya berupa produk Split Palm
Stearin Fatty Acid bercampur Catalist
yang bertekanan tinggi sesuai tekanan
di dalam Reactor, untuk mempercepat
reaksi kimia sehingga dapat mencapai
keseimbangan atau penurunan 1V
(loden Value) yang diinginkan.

- Pompa Bran+Luebbe memompakan
Split Palm Stearin Fatty Acid
bercampur Catalist kedalam Reactor
dengan suhu 800-1500C dan pressure
normal 20 sampai 22 bar

- System Work Breakdown Structure
(SWBS), SWBS merupakan struktur
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hierarki yang menjabarkan komponen
yang berhubungan dengan fungsi sub-
sistem yang mengalami breakdown,
SWBS Bran+Luebbe grup 3 mencakup
diaphragm sebagai A.1, check valve
sebagai A.2, bleed valve sebagai A.3
dan replenishing A.4

- Fungsi kegagalan dari komponen bran
luebbe SWBS mencakup A.l
menghisap dan mendorong fluida.
Kegagalannya terjadi pressure dan flow
pada pompa loss. A.2. Mencegah
terjadinya arus balik / aliran balik pada
jalur inlet dan outlet pompa.
Kegagalan A.2. pressure pada pompa akan
menurun  A.3. Mensirkulasi oli dari
chamber oli ke diaphragm.

HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1. Fungsi Sistem dan Kegagalan Sistem
Dalam fungsi sistem dan kegagalan
fungsi dijabarkan fungsi dan kegagalan fungsi
dari  masing masing komponen  Kritis
Bran+Luebbe grup 3. Fungsi (function) adalah
kinerja (performance) yang diharapkan oleh
suatu sistem untuk dapat beroperasi. Kegagalan
fungsi didefinisikan sebagai ketidakmampuan
suatu komponen/sistem untuk memenuhi
standar prestasi (performance standard) yang
diharapkan. Fungsi sistem dan kegagalan
fungsi Bran+Luebbe grup 3 ditampilkan pada
tabel 1
Tabel 1. Fungsi sistem dan kegagalan
fungsi Bran Luebbe

Na, NeRegagalan

! Urstan Fungst' Kegagalan Fungd
. Fueegst | Fongs

Al Mengesyp dom mendorong fluida

A Pressure dan flow pada pompa o
Az Mencagah sy s bl aboun halik e falis
ket dan outes poaipa
A2l P'resswre pada pompa akan memumnin
A Mutpsartkulssiban ol dan chamber ol) ke
disphesgm
ALl Flow pada pompa akan meommun / ssembeane
robek
A4 Mengster overflow pads pomps | ouesik&an den
wesurmkon pressere pada pomga
A4l Vibragi pomps tinggs + membnse cobel

3.2. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

http://stp-mataram.e-journalid/JIH

Jurnal Ilmiah Hospitality 337

FMEA merupakan teknik yang digunakan
untuk  melakukan  penilaian  untuk
menyebutkan bentuk, penyebab, pengaruh,
kerusakan terhadap keandalan sistem.
FMEA terdiri dari komponen Kritis
Bran+Luebbe grup 3 yang ditampilkan pada
table 2.

Tabel 2. FMEA Bran+Luebbe Grup 3.

Kompons Fallure Mode Fellwre Conre Fallure Effect
n
Duapkragn Pressure dan flow
Kompones tobek
aoet e — loss
Replenschang salah
Setimg
Medi atau lagusd
“heck
Y Terpdinya Terdapa kotoran pada
Fahve anus halik ; Melewati pomngea
check valve / spang
rusak pompa Tk
1 bexfangsi
. Ol sk
Siead velve tezdapat

o derkulasikan
1ive sumiba kotoran
desgan bak pada

chawber dan

Vibeasi Kebamya zteam
Renlentshins \'ibrasa g

pompa KXompones aus dan

tinggi sambunzan

Adwssmenw ndak tegat Din pppiug
1 20 porping

Berdasarkan tabel 3.2. diketahui failure
mode, failure cause dan failure effect
masing-masing komponen Kritis
Bran+Luebbe grup 3. Selanjutnya dihitung
nilai  Risk Priority Number (RPN)
berdasarkan padanilai Severity, Occurance
dan Detection kerusakan masing-masing
komponen. Diketahui komponen mesin
yang memiliki resiko prioritas kegagalan
tertinggi adalah Diaphragm dengan nilai
RPN sebesar 240, kemudian yang kedua
adalah kegagalan Check valve dengan nilai
RPN sebesar 108, dengan demikian bagian
maintenance dapat melakukan pengawasan
yang ketat dan usaha perawatan yang
intensif bagikomponen tersebut. Nilai RPN
Bran+Luebbe grup 3. Ditampilkan pada
table 3

_Tabel 3. RPN Bran Luebbe group 3

_Kemponen

| Severty | Occurance | Detection | RPN

10 4 ! 6 240
9 3 | 4 108
90

~
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3.3. Pemilihan Tindakan

Pemilihan tindakan merupakan tahap
terakhir dari proses analisa RCM. Dari tiap
mode kerusakan kemudian dibuat daftar
tindakan yang mungkin untuk dilakukan dan
selanjutnya memilih tindakan yang paling
efektif. Diketahui bahwa semua komponen
kritis mesin Bran+Luebbe termasuk dalam
kategori tindakan pemeliharaan condition
directed. Pada kategori ini, perawatan

komponen  dilakukan  dengan  cara
mendeteksi  kerusakan, apabila dalam
pemeriksaan  ditemukan  gejala-gejala

kerusakan, maka dilanjutkan dengan
perbaikan atau penggantian komponen.
Pemeliharaan dilakukan yang meliputi
mendeteksi kerusakan dengan cara visual
inspection, vibration monitoring, dan
alignment inspection. Keputusan seleksi
pada komponen kritis Bran+Luebbe grup 3
ditampilkan pada Tabel 3.4.

Tabel 4. Keputusan seleksi komponen
kritis

Nama Komponen | :(elp:llul

Pemerikssan vang dianjurkan

Vibration Moniroring

Yusal Iwpection

Replerishing

3.4.Analisis Waktu Downtime

Analisis ini didasarkan pada data rata-rata
waktu downtime penggantian komponen
secara korektif dan penggantian secara
preventif, rata rata waktu downtime
penggantian komponen secara korektif dan
penggantian secara preventif Bran+Luebbe
grup 3 ditampilkan dalam Tabel 5
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Tabel 5. Data rata rata waktu downtime
komponen Kkritis Bran+Luebbe grup 3

Balan Downttm ol prrecttve

menin)

| 30 | 24 1 |
Total | Aal0 | %ab | 480 | 270 | ded | A0 | sed | i@

Berdasarkan pendekatan Reliability
Centered Maintenance (RCM) masing-masing

komponen  kritis Bran+Luebbe grup 3.
Selanjutnya dilakukan perhitungan
perbandingan  total  waktu downtime

penggantian  komponen perawatan yang
bersifat correctif dengan perawatan preventif
berdasarkan  pendekatan @ RCM.  Hasil
perhitungan perbandingan waktu downtime
perawatan disajikan dalam Tabel 6.

Tabel 6. Estimasi Penurunan Downtime

Towd Toul >

h ; > Peanrunan Persemase

Dovarme Dowmtime

Kempoven K Dovwntine Estman
Proventirs Dovntiy

(mead Pemaunan

Dowmeime
messt) {menat)

140 960 0 33.5%%

40 300 40 14.44%
Conva 430 360 >

180 90 33.3%

Rata-Rata Peanrenan Downtime S4.005%

Berdasarkan tabel 3.6. menunjukkan adanya
rata-rata penurunan downtime sebesar
34,025% dengan diterapkannya perawatan
preventif menggunakan metode Reliability
Centered Maintenance.

PENUTUP

Kesimpulan

1.  Sistem Bran+Luebbe Group 3 yang
memiliki kontribusi 50.64% dari
total kerusakan pompa
Bran+Luebbe. Komponen
Diaphragm , Check Valve, Bleed
Valve dan Replnishing Valve

2.  Kebijakan perawatan menggunakan
metode Reliability Centered
Maintenance (RCM) menunjukkan
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bahwa semua mode kegagalan
komponen kritis dapat diatasi secara
Condition Directed (CD)

Dengan diterapkannya Reliability
Centered  Maintenance  (RCM)
sebagai metode perawatan pada
komponen Kkritis, maka dapat dilihat
adanya potensi penurunan rata-rata
downtime sebesar 34.025%.
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