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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Pelaksanaan Kerja Praktek

Program Studi Teknik lndustri, Fakultas Teknik, Universitas Medan Area

(UMA) mewajibkan semua mahasiswanya untuk melaksanakan kerja praktek

sesuai dengan Kurikulum. Universitas Medan Area (UMA) memandang kerja

praktek sebagai wahana atau sarana bagi mahasiswa untuk mengenali suasana di

industri serta menumbuhkan, meningkatkan, dan mengembangkan etos kerja

profesional sebagai calon sarjana Teknik Industri. Kerja praktek dapat dikatakan

sebagai ajang simulasi profesi mahasiswa Teknik Industri. Paradigma yang harus

ditanamkan adalah bahwa selama kerja praktek mahasiswa bekerja di perusahaan

yang dipilihnya. Bekerja dalam hal ini mencakup kegiatan perencanaan,

perancangan, perbaikan, penerapan dan pemecahan masalah. Oleh karena itu,

dalam kerja praktek kegiatan yang dilakukan oleh mahasiswa adalah :

l. Mengenali ruang lingkup perusahaan.

2. Mengikuti proses kerja di perusahaan secara kontinu.

3. Melakukan dan mengerjakan tugas yang diberikan oleh atasan, supervisor atau

pembimbing lapangan.

4. Mengamati perilaku system.

5. Menyusun laporan dalam bentuk tertulis.

1.2 Tujuan Kerja Praktek

Hal-hal yang ingin dicapai melalui pelaksanaan Keija Praktek ini adalah :

1. Menerapkan pengetahuan mata kuliah ke dalam pengalaman nyata.

2. Melatih kemampuan berinteraksi dengan bawahan, rekan kerj4 dan atasan

dalam perusahaan.

3. Melatih kemampuan untuk beradaptasi dengan lingkungan kerja.

4. Mengamati secara langsung aktivitas perusahaan dalam berproduksi dan

menjalankan bisnis.
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5. Melengkapi teori yang diperoleh di perkuliahan dengan praktek yang ada di

perusahaan.

6. Menambah wawasan

1.3 Manfaat Kerja Praktek

Adapun manfaat yang diharapkan dalam kegiatan kerja praktek ini adalah:

1. Manf'aat bagi mahasiswa sendiri antara lain sebagai berikut :

a. Dapat mengaplikasikan teori-teori yang diperoleh pada saat mengikuti

perkuliahan dengan praldek lapangan.

b. Mahasiswa dapat mengenalkan dan membiasakan diri terhadap suasana kerja

sebenarnya sehingga dapat membangun etos kerja yang baik, serta sebagai

upaya untuk memperluas cakrawala wawasan kerja.

2. Manfaat bagi peguruan tinggi antara lain sebagai berikut :

a. Dapat menjalin kerja sama yang baik antara perusahaan dengan Program

Studi Teknik Industri Fakultas Teknik Universitas Medan Area.

b. Program Studi Teknik Industri dapat lebih dikenal secara luas sebagai forum

displin ilmu terapan yang sangat bermanfaat bagi perusahaan.

3. Manfaat bagi perusahaan antara lain sebagai berikut :

a. Hasil kerja praktek dapat dijadikan sebagai bahan masukan dalam

mengoreksi kembali sistem kerja yang ada di PT. Pertamina (Persero)

Refinery Unit II Dumai.

b. Dapat mengetahui perkembangan ilmu pengetahuan yang ada di perguruan

tinggi khususnya Program Studi Teknik Industri sehingga menjadi tolok ukur

bagi perusahaan untuk pengembangan kedepan.

c. Sebagai wadah bagi perusahaan untuk menciptakan citra yang positif bagi

masyarakat.

2
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,.4 Waktu dan Lama Kerja Pralrtek

Kegiatan Kerja Praktek (KP) ini dilaksanakan sesuai dengan ketentuan dari

aturan permintaan dari PT.Pertamina (persero) RU-II Dumai. Jangka waktu keria
praktek yaitu selama empal puluh lima hari, terhituag mulai tanggal 0l Agustus

2019 sampai dengan 13 september 2019. Adapun jadwal keria di pT.pertamina

(Persero) RU-II Dumai yaitu sebagai berikut :

Tabel l.l Jadwal Jam Kega PT.Pertamina RU II Dumai

No Hari Jam Kerja Istirahat

1 Senin s/d Kamis

2 Jumat

3 Sabtu s/d Minggu

07.00 s/d 16.00 WIB

07.00 vd 16.00 wrB

Libur

12.00 s/d 13.00 WIB

12.00 yd 13.30 wrB

Libur

Sumber : PT.Pertamina (Persero) RU-II Dumai

1.5 Tempatl(eriaPnakfek

Kerja kaktek dilakuke di pr.perhmina (perwo) RU-tr Dumai yang

beralmat di JLRaya lGlang Putri Tujuh" Tqirrng klas" Dumai Timur, Kota

Dumai, Riar+ 28815.

3
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BAB II
TINJAUAN UMT]M PERTJSAHAAII

2.1 Sejarah Singket Perusahaan

Pe*amiiu RU II Dumai terdiri dati dua kilang, yaitu kilang Putri Tujuh di

Dumai dan kilang Sei Pakning. Kilang Putri Tujuh PERTAMINA RU II Dumai

sendiri dibangurt pada bulari April 1969 atas dasar pereetujuan Turn Key Project

antara pihak Pertamina dengan pihak Far East Sumitomo Japan. Pembangunan

kilang RU tI Durnai ini dikukuhkan dalam surat keputusari Direktur Utania

PERTAMINA No.33345/KptsfDM1l967. Untuk pelaksanaan pembangunan

dilakukan oleh kontraktor asing yaitu Ishikawajima Harima Heavy Industries

(IHHI). Kontraktor temebut mehkukan pekerjaan pembuatan kilang Crude

Distilatlon Unit (CDU) dan fasilitas Penu4iaflg Pernbangkit Teriaga (Utilities),

TAESEI melakukan pekerjaan konstruksi, yaitu membuat fasilitas penunjang

operasi lainnya seperti tafiki-4anki produksi, dermag4 pelabuharr khusus, dan

perpipaan.

Rofinery Unit II merupakari unlt operasi pertgolahari Peitaririna terbesai di pulau

Sumatera dengan memasok 237o kebutuhan minyak nasional. Saat ini wilayah kerja

Refinery Unit II Dumai meliputi:

1. Kilang Minyak Sungai Pakniag

Kilang minyak tni ilibanguri pada November 1968 oleh Refining Associates

(Canada).Ltd atau Refican, selesai dan mulai berproduksi pada Desember 1969.

Kilang minyak lni mulai beroperasi dengan kapasitas 25.000 barrellliari. Pada

Septemhr 1975 seluruh operasi kilang beralih dari kilang Refican kepada pihak

Pertaiiiina Kilang iiil rneiigalaittl penyerrrpurna,an seeara bertahap. Kapasitasnya

ditingkatkan dari 25.000 barrellhmi menjadi 35.000 barrelhari padatahvnlgTT.

Pada taliuri 1980 kapasitamya ditingkatkari lagi rnenjadi 40.000 barreyhari dan

pada tahun 1982 kapasitas Kilang Minyak Sungai Pakning menjadi

50.000 banel/ban sesuai derrgan desairt sraat ini. Konfigurasi Kilarig Minyak

sungai Paladng ini sama dengan Konfigurasi crude Distillate unit (cDtr) yang

atla di Kilarig Minyak dumai.

4
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2. Kilang MinyakDumai

Kilang Minyak Dumai dibangun pada tahun 1969 dengan kapasitas 100.000

barrel/hari untuk memproses bahan baku minyak mentah Minas. Mulai

beroperasi sejak diresmikan oleh Presiden R.I Soeharto pada tanggal 08

September l97l dengan 2 unit proses yang meliputi: Topping Unit / Crude

Distilling Unit (CDU) dan Gasoline Plant. Kilang Dumai mengolah minyak

mentah menjadi: Gas, Gasoline / Premium, Kerosene, Automotive Diesel Oil

(ADO), dan Low Sulfur WaxResidue (LSWR).

Seiring dengan kebutuhan minyak yang meningkat dan untuk memaksimalkan

proses pengolahan crude oil menjadi produk yang mempunyai nilai ekonomis

yang lebih tinggi" maka dilaksanakan proyek perluasan kilang minyak Dumai

dengan penambahan 11 unit proses yang dikenal dengan Hydrocracker Complex

sehingga kapasitas kilang minyak Dumai naik menjadi 120.000 barrel/hari.

Proyek perluasan kilang Dumai dimulai pada tahun 1981 dan setelah selesai

pembangunannya diresmikan oleh Presiden RI Soeharto pada 7 tanggal 16

Februari 1984 dengan mengolah LSWR yang dihasilkan oleh Crude Distilling

Unit (CDLI) kilang Dumai dan kilang Sei Pakning.

Sebelum penambahan kilang baru, kilang lama hanya mampu mengolah minyak

mentah menjadi BBM sebesar 37,73o/o, dengan rangkaian proses unit-unit kilang

baru pada jumlah feed crude oil yang sama dapat dihasilkan BBM sebesar

93,84yo, dan sisa pengolahan kilang baru (residu) digunakan sebagai Refinery

Fuel (bahan bakar kilang) dan green coke yang menjadi produk primadona

Refinery Unit II Dumai.

Pembangunan kilang minyak RU ll Dumai dilaksanakan dengan pertimbangan

sebagai berikut:

l Lokasi kota Dumai yangterlctak di tepi laut (SelatRupat) dengan kondisi laut

yang dalam dan tenang sehingga mudah untuk transportasi laut.

2. Tersedianya areal yang dibutuhkan.

3. Kebutuhan bahan bakar minyak yang terus meningkat.

4. Tersedianya minyak mentah dari lapangan PT.CHEVRON.

5
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Bahan baku yang diolah adalah minyak mentah produksi PI.CIIEVRON

Indonesia yang dihasilkari dari ladang minyak Duri @CO) dan Minas (SLC)

dengan peibandinganSl %o volume Minas Crude dan 15 % minyak Duri Crude.

Pada saat ini kilang Pertamina RU II Dumai beroperasi dengan kapasitas

130.000 barreUhari. Sedangkan Pertamina RU II Sei Pakning yang menjadi satu

sistem integrasi dengan kilang RU II Dumai, mengolah minyak mentah jenis Handil

dan Lirik Crude yang merupakan produksi Pertamina Unit Eksplorasi ([IEP) Lirik

Riau dengan kapasitas desain 50.000 banelfttaimenghasilkan 8 produk yang sama

dengan Crude Distilling Unit (CDU) pada kilang Dumai, sedangkan residu yang

dihasilkan kilang Pertamina RU II Sei Pakning (LSWR) dikirim ke kilang Dumai

untukdiolah di High Vacuum Unit (HVU).

Berdasarkan diagram alir konfigurasi unit proses pada Refinery Unit II Dumai

dapat dilihat bahwa kilang minyak pada Refinery Unit II Dumai terdiri dari unit-

unit proses yang saling berintegrasi antar satu unit dengan unit lainnya. Unit proses

tersebut terdiri dari sebagai berikut:

. Unit Kilang Lama

Unit kilang lama terdiri dari:

r' Hydro Skimming Complex (HSC)

HSC bertanggung jawab untuk mengoperasikan kilang unit proses seperti:

- Crude Distilling Unit.

- Platforming Unit.

- Naphtha Rerun Unit (Hydrobon)

- Naphtha Hydrocracker Unit.

- Platforming CCR (Continuous Catalytic Regeneration) Unit.

6
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o Unit Kilang Baru

Unit kilangbanryang marupakart perluasan dari kilang lamadengan maksud urituk

meflgoptimalkafl pfoses pengolahart crude oil yang terdifi dafi

/ Hydro Cracking Complex (HCC)

HCC bertanggung jawa buntuk mengoperasikan kilang unit proses seperti:

- Hydro Cracking Unibon Unit.

- Hydrogen Plant Unit.

- Amine LPG Recovery Unit.

- Sour Water Stripper Unit.

- Nitrogen Plant Unit.

- Fuel Gas System Unit.

'/ Heavy Oil Comptex (HOC).

HOC (Heavy Oil Complex) mengolah long residu (LSWR) dari Crude Distillation

Unit (CDU) kilang Dumai dan kilang Sei Pakning, bertanggung jawab

mengopsrasikan kilang unit proses seperti:

- High VacuumUnit (Unit-110).

- Delayed Coking Unit (Unit-140).

- Coke Calcined Unit (Unit-170).

- Distillated Hydro Treating Unit (Unit-220).

Seiring dengan kemajuan teknologi dan kebutuhan produk yang semakin

beragam, pada tahun 2007 dibangun proyek Lube Base Oil (LBO) kerja sama antara

PT. Pertamina (Persero) RU II Dumai dengan SK Energy (Korea selatan) dalam

perusahaan Joint Verrture PT. Patra SK yang mulai beroperasi pada bulari April

2008 hingga sekarang.

7
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2"2 StruktnrOrganisasi

PT' Pertamina (Persero) RU II l)umai dipimpin oleh seoran g Generrsl
A'{anager (cM) yang membawahi beberapa manager seperti Engineering &
ilevelopment iv'{anager, procurement h,!ana64er, Refiabitiry ir4anager, Genera{

' ffairs Mancger, Health Sa/bty Ewironment ilanager, Maintenance Executio*
Manrtger dan Operatirtrcal {'erfarmrsnce lruprovement Coordiruator. Dan adapun
bagian dari rnasing+nasing bidang terlihat pada diagram atau bagan berikut :

,-

. , stt+ER6t'tl ititR6i ,1:r" PSft?A*4lF..,A

?

W
W

ffi
[3'L]lllE{ilnf,

ffiitr
W

tt ri:'::ll: tlllFt uiii

)rl:il I,jrj
'r..l 

f.i'

1

I
l

l

r;-r :il 1.1 
q,l J

i I l!1FFni?'tt

l.iiif ne
l,{ iu ii g.:j i

-:di;in,lil!rrari
!J{il;t!ili

., 1::i, li: a I

il3tr t0*r

r_:rtil.rf,trt.
{;1lrlfi !- - - -Fqinlnr.

M;lr:s{er

Ll{il d iJ e$ e l:
Sei:lrsn tl*aa

fl .iper;t;.ll:

:h g e,i :i.t(,r:*:

i'-1'l illi:!lrl

RU ll *rgani:ation Structure

Gam}:ar 2.1 Strukiur {}r,gl*ti,ti_rsi p'1. }.}t:rft*?ur7{s. ilrersert;) Jillt{ l}untui

r\dapun tungsi cJan rvervenang dari niasing-rnasing hagian paiia biciang rJiatas

seperti drletraskanan pada b;igian lrerikut ini :

2.?.I Operatian ;ind &Ianufacfuring

IScrtugas diiil bertanggilfig jarvah iLras kegiatan pengolahan minvak nrentah
nreniadr procluk-prorirrk kilang. Mutrai <Ian strategi dan p*ia pfngoperasian kilang-
pemeliharaan peralatan-peralatan produksi Erigineering. Dipirnpin riJeh seorang
&.{anil{ter Kilang dan n:embarn.ahi hiriang_birlang iintarn la.in .

iittiiili
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a. Produksi BBM Sungai Pakning

Bertugas dan bertanggung jawab atas operasi kilang RU II sei Pakning yang

dipimpin oleh seorang Manejer Produksi BBM Sei Pakning.

b. Unit Produksi

Bidang ini dibagi menjadi 6 bagian yang masing-masing diketuai oleh seorang

kepala bagian. Bagian-bagian tersebut antara lain:

1. Hydroskimming Complex (HSC)

Bertanggungi awab terhadap operasi unit-unit proses sebagai berikut:

- Crude Distillation Unit.

- Platforming I (Existing).

- Naphtha Rerun Unit.

- Platforming II / CCR

- Naphtha Hydrotreating Unit.

2, Hydrocracker Complex (HCC)

Bertanggungjawab terhadap operasi unit-unit proses sebagai berikut:

- Hydrocracker Unibon.

- Hydrogen Plant.

- Amine LPG Recovery.

- Sour Water Stripper.

- Nitrogen Plant.

3. Heavy Oil Complex (HOC)

Bertanggungi awab terhadap operasi unit-un it proses sebagai berikut:

- Heauy Vacuum Unit.

- Delayed Coking Unit.

- Distillate Hydrotreating Unit.

- Coke Calcining Unit.

4. Oil Movement (OM)

Berfungsi sebagai penunjang operasi kilang untuk kegiatan penampungan

produk dan pengapalan. Dalam pelaksanaannya dibagi menjadi 3 bagian

yaitu:

9
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a. Tankyard

Kegiatan operasinya adalah sebagai berikut:

- Menerima dan mempersiapkan Crude Oil dari PT.CHEVRON untuk

bahan baku.

- Menyediakan Flushing oil untuk keperluan start up.

- Menerima dan mengirim intermediate dan produk akhir.

- Mengafur pergerakan minyak.

- Menyediakanfuel o/ untuk keperluan operasi.

- Menerima dan mengolah kembali ballast dari kapal.

- Pemompaan untuk loadingunit-

Kapasitas tangki yang ada di tonk yard yaitu :

- Crude Oil Tank sebanyak 6 buah, dengan kapasitas masing-masing20.967 kI-.

- Intermediate dan Finished Producr sebanyak 54buah, dengan kapasitas masing-

masing 638.740 m3.

- Tangki LPG sebanyak 4 buah, dengan kapasitas masing-masing 10.471 m3.

- Silo penampung Calcined Coke sebanyak 3 buah, dengan kapasitas masing-

masing 30.000 Ton.

b. Loading dan Unloading

Kegiatan operasinya adalah sebagai berikut:

- Pengiriman dan pengapalan minyak dari tangki ke kapal.

- Menerima pengiriman minyak dari kapal ke tangki.

- Pengirimanfuel oil ke kilang dan utilities.

- Menerima slop oil dan ballast dari kapal.

- Fasilitas darat dalam pengiriman minyak ke PT. CI{EVRON

c. Blending Part

Merupakan fasilitas pencampuran beberapa komponen minyak

mentah untuk mendapatkan produk jadi, diantaranya :

- Premium (naphtha dan komponen mogas)

- Diesel (LVGO, HCGO dan ADO)

- Kerosene (ADO dan komponen kerosene)

10
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Kilang ini dilengkapi dengan dua kelompok dermaga atau 6 buahjetty:

- Liquid Product Jetty : fasilitas sandar kapal minyak 5 buah Qetty l- 5) dapat

dirapati oleh kapal tanker LPG dan kapal 100.000 DWT.

- Dry Cargo Jetty : fasilitas sandar kapal 1 buah (jetty 6) dirapati kapal dry cargo

25.000 DW untuk mengangkut produk calcined coke.

5. Utilities

Bertan ggungj awab terhadap unit-unit penunj an g operas i kilan g me I iputi :

- Pembangkit uap.

- Pembangkit listrik.

- Fasilitas Penyediaan Air tawar.

- Fasilitas penyediaan udara keperluan instrumentasi.

6. Loboratory

Tugas utama unit ini adalah :

a. Quality Control (QC)

- Mengontrol mutu bahan baku, product stream, produk setengah jadi

dan produkjadi.

- Menganalisis produk-produk jadi.

- Menganalisis air proses (Boiling Feed Water), dan air minum.

b. Quality Insurance (QI)

Mengawasi kualitas pruduk yang akan dipasarkan (melalui tangki atau

pipa ke UPMS/unit Pemasaran), saat sebelum pengapalan dan saat proses

pangapalan.

2.2.2.Refinery Planning and Optimization

Bagian Perencanaan Crude, Produksi dan Keekonomian serta Bagian

Peniadwalan Crude.

2.2.3. Engineering and Development

Bidang Energy and Development mempunyai tugas-tugas sebagai yaitu

sebagai berikut :

- Memberikan saran-saran kepada bagian kilang untuk mendapatkan kondisi

operasi yang optimum dari segi unjuk kerja, ekonomis dan keamanan.

11
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- Evaluasi kondisi operasi dan bila diperlukan memberikan saran untuk

rnemodifikasi peralatan produksi serta memajukan teknik perbaikan.

- Memberikan saran pada pemeliharaan sistem instrumentasi.

- Melaksanakan studi/modifikasi peralatan/proses.

- Evaluasi kondisi operasi unit untuk uji unjuk kerja, perbandingan kondisi operasi

sebelum dan sesudah Turn Around QA).

Bidang ini membawahi Bagian Proses Engineering, Fasilitas Engineering,

dan Proyek Engineering, dan Energi Konservasi & Loss Control.

a. Process Engineering

Process Engineering pada PT. Pertamina RU II Dumai dibagi menjadi 4 seksi

yaitu :

1) Primary Process Engineering

2) Secondary Process Engineering

3) Process Control Engirrcering

b. Facility Engineering

Bertanggung jawab terhadap kondisi peralatan kilang dari sisi Engineering

mengenai non-proses seperti rotating equipment dan non-rotating equipment,

meliputi masalah yang terjadi pada peralatan operasi, serta analisa rencana

pengembangan pada suatu alat operasi.

c. Project Engineering

Bertanggung jawab atas pemeliharaan peralatan produksi, modifikasi peralatan

produksi, pembuatan paket kontrak dan pengawasan proyek-proyek yang

meliputi kegiatan :

I ) Teknik perancangan, mekanikal, listrik, instrumentasi dan sipil.

2) Penyiapan pembuatan paket pekerjaan yang dikontrak oleh rekanan.

3) Pengawasan proyek-proyekyang sedang dikerjakan di kilang.

2.2.4.Reliability

Bidang ini membawahi bagian Perencanaan dan Koordinator KSP dan

Inspeksi. Bagian Inspeksi bertanggungiawab atas kondisi peralatan mekanik unit-

unit proses pada waklu operasi maupun perbaikan, melakukan pemerikasaan
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kondisi peralatan produksi dan saran-saran teknik pemeliharaan, pemeriksaan

kualitas material suku cadang.

2.2.5.Procurement

Bertugas dan bertanggung jawab terhadap adanya kegiatan penyediaan,

pengadaan material suku cadang yang diperlukan operasi perusahaan. Bidang ini

membawahi Bagian Pengadaan, Kontrak, Fasilitas Umum dan Marine

2.2.6.Health Safety Environment (HSE)

Dalam melaksanakan tugasnya, HSE dibagi menjadi 4 seksi yang berperan

dalam kesehatan dan keselamatan seluruh komponen yangada. Yaitu :

l) Penanggulangan Kebakaran, Pelatihan dan Administrasi (PKP&A)

Tugas dan tanggungjawabnya :

- Menciptakan sistem penanggulangan kebakaran yang handal bagi operasi

kilang, melalui pengadaan perangkat keras, perangkat lunak dan pembinaan

SDM.

- Mengkoordinir pelaksanaan pembinaan aspek LK&KK.

- Melaksanakan penyelenggaraan tertib administrasi umum.

Sarana dan prasarana yang dimiliki oleh bagian ini adalah:

- Mobil pemadam yang dilengkapi dengan water tender, foam tende , pawder

tender, triple agent.

- Alat pemadamportable, terdiri dari APAR (Alat Pemadam Api Ringan), alat

pemadam beroda, pompa pemadam kebakaran dan perlengkapannya.

- Alat pemadam tetap, seperti foam chamber, sprinkler, lrydrant, emergency

pump, jockey pump.

- Alat detaksi kebakaran, yang terdiri dari alat deteksi panas asap.

2) Keselamatan dan Kesehatan Kerja

Tugas dan tanggungjawab :

- Membuat dan mereview prosedur kerja.

- Mengidentifikasi, menganalisis dan mengendalikan bahaya serta

melaksanakan audit K-3.

- Melakukan pengawasan penggunaan peralatan keselamatan kerja
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- Memberikan penjelasan tentang pencegahan dan penanggulangan kecelakaan

kepada semua pekerja.

Sarana yang dimiliki :

- Alat monitoring bahaya kesehatan, arm;tata lain alat ukur bahaya kimiawi dan

alat ukur bahaya fisika.

- Alat perlindungan diri seperti helm dan sa/bty shoes.

- Perlengkapan P3K.

- Pengend alian bahaya biologi.

3) Lindungan Lingkungan (LL)

Tugas dan tanggungjawab :

- Menciptakan linkungan yang bersih dengan mengupayakan pengurangan dan

pemantuan emisi udara, cair dan limbah padat yang menimbulkan dampak

negatif terhadap lingkungan.

- Menerapkan Sistem Manajemen Lingkungan (SMt) ISO:14001.

4) Occupotional

2.2.7 Keuangan

Bertugas dan bertanggung jawab atas keuangan perusahaan yang meliputi

fungsi administrasi, kebendaharaan, anggaran, keuangan minyak dan akuntansi

perusahaan.

2.5.8 General Affair

Bidang ini membawahi bagian Hukum dan Pertanahan, Hubungan

Pemerintah dan Masyarakat, serta bagian Security.

2.5.9 Human Resource

Bidang ini membawahi bidang Penggajian & Benefit, Perencanaan dan

Pengembangan, Hubungan Industrial & Kesejahteraan, Organisasi & Prosedur,

serta Kesehatan. Tugasnya adalah mengembangkan potensi karyawan, melalui

kursus, pelatihan dan perencanaan pekeriaan.

2.2.10. Information and Telecomunication

Membawahi bagian operasi Telekomunikasi dan Jaringan serta pengembangan

informasi.

1.4
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2.3 lVlanajemenlerusahaan

2.3.1 Visi dan Misi Perusahaan

e visi : Menjadi kilang minyak dan petrokimia yang kompetltif di Asia

Tenggara

r Misi : IV{elakukan usaha dibidang pengalahan miny,ak bun:i dan

petrokimia yang dikelaia seeara profesional dan kampetitif berdasarkan

Tata Nilai 6 c ( ciean, competitive, corifident, cosrumer Focus,

Ccmmercial dan Capable) untuk rremberikan nilai lebih bagi pemegang

saham, peianggan, peker"ja, daii lingkungan.

2.3.2 Loga dan Slagan PT.PEB,TAIIIINA {Fersero}

pffimffiffirN&
Cambar 2.2 Logc PT'.Fertcmina {Perser*) RL{-l! Dum*i

Makna dari logo Pertamina adal*h :

1. I#arna biru memiliki arti andal, dapat dipercaya dan bertanggung jawab.

2. Warna hijau memiliki arti sumber daya energi yang berwawasan lingkungan.

3. Wama merah merniliki arti keuletan <tran ketegasan serta keberanian dalam

menghadapi berbagai macafil kesulitan.

Slurbol grafis memilihi arti :

I [Jentr;k anak panah menggambarkan aspirasi organisasi I]sfianrina unluk

senantiasa bergerak ke depan, rraju dan progresitr'. simbol ini juga

tnengis-varatkan hurul""P'" l,irkii i li uruf pedarna dari pertani i na.

2 Tiga eienlen benvarlra fiielanrbanskan plilau-prilau denga* berhagai skala vang

merupakan hr:ntiik Negara {ndone,ci a.

UNIVERSITAS MEDAN AREA



2.3.3 Tata Nilai Perusahaan

Pertamina menetapkan enam tata nilai perusahaan yang dapat menjadi

pedoman bagi seluruh karyawan dalam menjalankan perusahaan. Keenam tata nilai

perusahaan Pertamina adalah sebagai berikut :

1. Clean (bersih)

Dikelola secara profesional, menghindari benturan kepentingan, tidak

menoleransi suap, menjunjung tinggi kepercayaan dan integritas. Berpedoman

pada asas-asas tata kelola korporasi yang baik.

2. Competitive (Kompetitit)

Mampu berkompetisi dalam skala regional maupun internasional, mendorong

pertumbuhan melalui investasi, membangun budaya sadar biaya dan menghargai

kinerja.

3. Confident (percaya diri)

Berperan dalam pembangunan ekonomi nasional, menjadi pelopor dalam

reformasi BUMN, dan membangun kebanggaan bangsa.

4. Customer Focus (fokus pada pelanggan)

Berorientasi pada kepentingan pelanggan dan berkomitmen untuk memberikan

pelayanan yang terbaik kepada pelanggan.

5. Commercial (komersial)

Menciptakan nilai tambah dengan orientasi komersial, mengambil keputusan

berdasarkan prinsip-prinsip bisnis yang sehat.

6. Capable (berkemampuan)

Dikelola oleh pemimpin dan pekerja yang profesional dan memiliki talenta dan

penguasaan teknis tinggi, berkomitmen dalam membangun kemampuan riset

dan pengembangan.
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2'J.4 r,aknsi dan'['*ta [,etnk pr".pertarnina 
{perser.o) ftt]-ll l}urnai

P'1-' Pertamina ( []*rserc ] Reflnen' LJnit II beracla cli salatr satr.i kota tepatny.a ili
Kepulauan RiaLr vaitu kota IJumai, 1,'ang tci"letait clitepi p;intai timur puiau Sunrat*ra

3'ang berjarak 180 klu dari ibLr kota Pekanbaru. Secara g*ografis sendiri kota rni

lerl*tak pada 1"4i-r' lintang utara dan r0 r"f {i' bujur timur. Kora l<ecil yang mr.rniill<i

l6 sungai dan terl:ila.ng gemerlap karena kehadiran kila:ig minyak jni" 5erjarlk
s*kitar 200 krr: iiari ihukota propinsi Riau, pekarrbaru.

PT'' Peftan-rina {Persero) R*fir'rerv l.lnit II ilurxai rneniiliki batasan se[:s]ah

r-tlara clengan Selat H.r-rpiit. s*helali se:la1an ditn tiilur ilengirn p*ruiirahan penrt"Lrilul.,"

clan sebeiah harat dcngan perkarrt*ran perrierintali. Ileruniairan karryanan lrerjar;rk

sekitar I km dari kilang kearall selatan, 3,aitu Rukit I)atLrk berrjekatan iiengan wtuter

trt.uttit{tt'tl 7;lunt. N'lenujr"i ke kota t}umai sendiri tidak terlalu siilit untuk akses

iiko:norliisi nt*nuji.t ke kota fersebut, ilari llaacla Aceh hanvi* rtrengan transit ke kcta
h4edan, dapai langsun-u m*nuiu ke kota Dum;rj L:aik clengan per"jaianan ciarar

maupurt udara. Selringga iebih rnnelah drternpLih untuk Srang berdon.risili dari Aceh.

S iimetere ljta,ra cian sekitarnva.

Gar:ihar 2.i. f'ft"itt^ci ; Pet.,j*/*n*ti ]l*tttla Aa.th-[]t i*tLti

t/
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Pertimbangan teknis yang ada saat pemilihan Kota Dumai sebagai lokasi kilang

diantaranya sebagai berikut :

1. Kota Dumai merupakan daerah yang cukup stabil, dalam artian jauh dari

kemungkinan terbesar sering terjadi bencana alam jadi sangat aman untuk

didirikannya pengolahan kilang minyak.

2. Lokasi kota Dumai berjarak cukup dekat dengan pengeboran PT. CPI sehingga

lebih mudah dalam pengelolaan crude oil yang berasal dari PT. CPI.

3. Daerah hutan yang masih cukup luas sehingga memberikan kemudahan dalam

melakukan perluasan.

4. Hasil olahan minyak mencapai 120.000 barellhari. Yang didistribusikan

melalui pelabuhan khusus minyak Dumai. Keberadaan kilang minyak PT

Pertamina RU II Dumai lebih memudahkan transportasi minyak mentah yang

diolah kilang, karena tinggal mengambil pipa produksi PT CPI yang dialirkan

ke pelabuhan.

5. Dumai di pinggir pantai Selat Rupat menuju perairan bebas Malaka, sehingga

produk-produk kilang PT. Pertamina RU Il Dumai akan mudah didistribusikan

melalui transportasi laut.

6. Lokasi kilang yang berada di tepi pantai timur Sumatera merupakan daerah yang

cukup jauh dari pusat gempa di sumatra yang berpusat di bukit barisan, sehingga

keberadaan kilang PT Pertamina RU Il Dumai lebih aman dari bencana alam

berupa gempa bumi.

Tata letak PT. Pertamina Refinery Unit lI Dumai secara garis besar dijelaskan

sebagai berikut:

l. Unit-unit pengolahan dikelompokkan kedalam kompleks-kompleks berdasarkan

keterkaitan proses masing-masing unit dan kedekatan bahan-bahan yang diolah

di setiap unit pemrosesnya.

2. Sistem perpipaan tersusun dengan rapi dalam jalur-jalur yang telah ditentukan,

baik jalur pipa (rak pipa) maupun jalur bawah (parit pipa).

3. Lokasi unit pengolahan limbah berdekatan dengan laut yang merupakan tempat

pembuangan akhir limbah cair.
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4" Prasarati;i triinsportasi, cllitata pert:agian c{an ienis-jenis n-va nlisalnva unluk
prasaraila bus karvarvan rii tata pacia trap bagianrrya vang riisehut pool. Setial:
kendaraan di posisikan kedala*: pool masinfi_lnasiirg

5' Area hiiatr herupa taman-talnan l*rhampar hanrpir di setiap halanran perkallloran

3'ang br:rlckasi di lLlar ktlane bahkan rli beberapa halaman perkantcran unit
pemros$s lang berlokasi di clalarn kiian,r

{ianrlrerr 2"4.'!'*ru !,atak }'enrsuhctr.rn l-"!'. !)crr*ttirtu tt{ i ll l)umut

2"3.5 Pernas*l.an prriiiuti

2"3"5.1 Sasaran Strategic

Berdasarkair hasil anaiisa SwoT' dan GE 9 Cells" RIJ II mene{.apkan sasararl

strategik utaiaa Vaitu;

1. Peningkatan kehanclalan kilang

?. {}ptit,iasi triaya pr:oduksi

3" P.:ning1,-atan nilai tambah prcduh

4. Feningkatan kompetensi pekerja

5. Peningkatan kepuasan pelanggan

T-ujLran vang pali.g penting clari sasaran strategik terselrut arialeh:
2. Pi:ningkixan revenlr* dan cost recluctjon

3. Peningkatan triepilasan pelanggan.

4. Feningkalan citra positif perusahaan.

il

a

1"9
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BAB ITI

LAI\$A[iA]i '['il{}Rr

3"1 Pengertian Reliability Centered tuIaintenuruce {RCM)
Maintenrsnce bsrasal dari kata "t{} m{}ifitoin', yang merniliki artt

"il1erawaf'. Dan memiliki padanan kata yaitu "(o repnir', yang trerarti

rnernperbaiki. Sehingga mainten$nce (perawatan) adalah sebuah perlakuan

merar'vat atau memperbaiki suatu kornponen agar dapat kembali digunakan dan

berumur pa*jang.

Reli*hi{ity centered ad*ix;en*nrc {RCM) merupakan suatu proses yang

digunakan untuk menentukan apa yang harus dilakukan untuk meqiamin agar

suatu asset fisik dapat berlangsung; terus memenuhi fungsi yang diharapkan

datram k*nteks operasinya saat ini atau suatu pe*dekataa pemeliharaaa yang

mengkcmbinasikan praktek dan sirat*gi dari preventive m*int***nce {pm} dan

corective maintencnce {cm) untuk memaksimalkan umw $ife time) dar, fungsi

assetlsistem t'equiptruent dengaa biaya minimal {miniruum cos/}.

Pemikiran utarna dari RCM adalah $er1ila mesin yang dig*nakan raemiliki batas

unur, dan jurnlah k+gagalan yang umuinnya terjadi rnengikati "kurva bak mandi {batk-
wp curve).

Sra&k in
o{ Eqtigrnrlrl

Ho{*a6l iit*

E

a
B
i'fi
ts

c

Tftrt*

{}amban 3.1 Kt;n,u l}uk t\l*ntlr

$.onr oui -*
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3.2 Tuju*n reli*bitity eentere* mairrtenarree {RCtl{}
Sebuah perusahaan yang b*rgerak dalarn bisnis <j*li industri pasti rnemiliki

banyak aset dan peralatan yang menxnjairg sperasi*nalnya. Untuk rnenjaga agar
operasional dan produksi ini trerjalan dengan baik rnaka perlu diiakukan berbagai
perawatan atau rnaintsn&nce yang aka* berfungsi *ntuk menjaga peralatan dan
*set tersebrrt beroperasi d*r:gair scmestin3.a. inilah yang disebut d*r:gan
Reiiabiiig centered Maintenanee {Etciv1), sebuah pr*ses pemeriharaan
sistematis yang harus dimiliki ixrusahaan. Berikut berbagai hljuan dari
Reliahility Centsred Maintenanee (RCM)"

3,2"1 Mendapatkau informasi

Salah saftr tujuan dari R.eliability Centerecl Maintenance *dalah menclapatkan
inttrrrnasi yang akan berguna urituk pengerrbangan desain dan item peralatan yang
berhubungan dengan kehandalan yang bisa diberikan.

3,2,2 Plmgembangkan desain

Tujuan Reliability centered Maintenance yang kedua adalah
mengembangkan desain agar mamp$ dipelihara dengan b*ik karena untuk
mendapatkan peralatan yang berurmurp*nja*g cliperlukan sebuah aset dan per*latan
yang bisa dipelihara dan diperbaiki daram pengoperasiannya.

3.2.3 Meugembaugkan sistem

Memiliki sebuah desain yang l'raik saja tidak cukup dalam tujuan Reliability
CenteredMaintenance fiamun perlujuga memiliki aset yang bisa diperbaiki dengan
fungsi yang rnaksimal setelah meiakukan p€ngoperasiari dalam jangka waLtu
beberapa larua' Inilah yang menjadi dasar dari tuju*n Reliability Centered
Maintenancf; mflftge$?bangkan sistern. Dala* tr.:juax RCM ini harus malnp{l
mengembangkan sistem maintenance yailg bisa mempertraiki sebuah aset seperti
saat aset ini dibanpur atau minimal m*mperbaikinya semaksimal mungkin.
3"?.4 Biaye yailg minimurn

Goal atau tujuan utama dari sernua tujuan Reliabiiify centere4 Maintenance
di atas adalah biaya yang serninimal mungkin, ini terrtu sangat berhubungan dengan
prinsip bisnis dan ekonomi yang mengharuskan kita memiliki semua perawatan
d*ngan rm*ksirnal tanpa harus mengriras biaya"

23"
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ssffiua tujuan dari rnulai peng$rnpulan informasi, pengembeftgan desain dan
pengembangan sistem harus maffip* untuk menghasilkan sebualr sistem yang
*ptimal de*gan biaya yang miairr. Jika tujuan t*rs*but betrrun tercapai maka
Reliabilitv L'enfered Maintenan*e belum cukup iurtuk dikatakan sukses.

3.3 Pengertian pompa

Pornpa didetenisikan sebagai *lat imtulq mengangkat z,at cair tingkat yang
rendah ke tingkat yang lebih tinggi atau untuk mengalirkan zat catr dari daerah
bertekanan rendah ke daerah dengan tekanan yang tinggi. Fompa kadang kala.luga
digunakan untuk mengarirkan zat cair d*ri ternpat tinggi ke tempat yang iebih
rendah namum rnelewati pipa yang panjang dan hambatan hidrolis vang besar.

Dalam mernindahkan zatcair diperlukan energi teka* yang lr]ampu mengatasi
berbagai macam hambatan at*u kerugian 3,ang trrdapat pada ialur pemipaan,
misalnya kerugian gesekan, kerugian kareaa katup, kerugian siribat belokaa dan
lain sebagainya. Kapasitas dair kemampuan pompa sangat dipengaruhi oieh
instalasi yang s*suai, sehingga dapat diperoleh Efisieasi p*rnpa vang i:esar.

F*mpa b*roperasi dengan me*g*dakan peri:edaan t*kanan antara bagran
masuk atau Suctiaie dengan bagian keluar atau fliscle,r:rge. Dengan kata lain fungsi
dari p*mpa adalah suatu mesiu fluida yaug mengubah energi mekanis dari suatu
penggerak menjadi energi kinetis part* fluida yang dipampak*nnya.

Pompa adalah suatu mesin fiuida yang membutuhkan srunher energi dari luar
untuk mengerakannya. Sehingga pompa membutuhkan ilriver dari luar. Beberapa
mediapengge rak{r}river) yang biasa dipakai unfuk mengerakan pompa antara lain:
1. St*rstyt Twrbine

2" fuIotor

3. Motor Bakar

LI
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3"3.1 Ponrgm Serutrifugul

P*rnpa sentrift.rsal rreinitriki sci:uah !*iy;t./1,,:r tbaling-haling) ,vang L:er.tujrran
unluk mengalirkan zat cair clari srulir tenpat keten-rpat iain dengan cara mensiibiii;
energi zat c-air 1,ang dikandtmg menjacli lebih hesar.

Pot"npa digerakkan oleh tr:otor. [-]r*,a dari motor <iiberikan paria poros pomi]a
untuk memutar irnpc'ler vang dipasatrgkan pacla por*s tei'setrut. I(arena pompa
digerakkan oieh ruotor Iisrrik {motor penggerak), .iadi daya g,na kerja pornpa
adalah perbandingarl antara gaya mekanis vang diberikan rnotor kepada pornpa.

Akrbat d;iri plitaur-n !v:trtll*r yarig nreniiribulkari gava s*ntrilirgal- rniika u,rt
cair akan rnengalir riari tengah impeler kelurir lervat saluran di antara sutjut-sudut
r-ian meninggalkan impeler riengar: kecepatan yang tinggi . Zitt cairvang kelr-rar da*
in'ip*ler dcngar:i lter:epata* tinggi kemudian ixelaliri saiuran -dafig penalrpgngn;l/a

s*rr:aki* llrlrmilrsar 3"ar:g dist;l.ut f''r;t'ute . sehingga akan teriadi i:crsl;ahar: iia-,,i hea.l
kec*patan n"lenjaiii he*d tekal:an. .larli zat eair vang lielua r dari f--le rrr^ kel,,mr p$ffilpri

head totaln.va ire rtambah be.car. Sedangkan proses pcngisapar: teria<li karena setegih
z;tt *'air dilemparkan oieir ltnpel/er- ruang diantara su<lu - suclu i:renja4i vakur::,
seiringga zat cair akan terisap masuk

Selisih energi persatuan berat atau head lotal dari ratcair partra {ilen.y keiuar

'Jan 
j''ltns masuli diselrut sebagai Hctnl totai ponipa. Sehingga dapat rjikatalian

hahrva pompa sentrilugal berlii*gsr tnengub:rh *nergi mr,kanik *rstcrr rnen;a6i

eiiergi aliran fiuida. trnergi iniiah ),ang mengakibatkan perrarnbahan ltasd
kecepatan- lrcrtl tekanan dair lwt.rd patensiatr secara kontini*.

Adapur; l"ientuk dari mottir dan pcrnpa sentrilirgal iiapat riilihat pacia galibar
clibarvah ini .

(ianrban 3.2 f 'omstu Scntri/ilgol

1a
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3.4 Prinsip Kerja pompa Sentrifugxl {Singte Strlge}

Pompa sentrifugal single st*ge ffiempunyei satu buah impeller (roda jaian)
untuk mengangkat zat cait dari textpat yang lebih rendah ke ternpat yang lebih
tinggr" Fornpa ini beke{a n:ernbutuhkan daya dari mesin penggerak" daya tersebut
diberikan pada sh*ft (poros) pornpa xntuk memutar impeller, cairan rnendapat
percepatau sehingga zat cair tersebut rnempunyai kecepatan meagalir dan terlempar
keluar dari sudu-sudu impeller, kemudian cairan tersebut ke d{iwser.

F*ngsi dffiser adaiah untuk rne*gatur arah daa menurunkan kecepatan aliran
air yang keluar dari impeller. Cairan t*rsebut ditampung *leb volute dan disalurkan
k*luar poillpa n:el*lui discharge pornpa {saluran p*mpa).

Pada saluran keluar Pompa sebagian kecepatan aliran diubah menjadi
tekanan- Denga* demikian impeller berfuugsi untuk memberikan energi kepada z*t
cail sehingga energi yang dikandrmg raenjadi bertambah besar.

Pompa sentriftrgal memiiiki beberapa keungguian dibanding deagan jenis lain.
Keunggulan tersebut antara }ain:

I. Fada alira* volume saffia, harganya. lebih murah dihandingkan pompa

reciprocating.

2. Tidak banyak bagian*bagian yang hergerak (tidak ada katup clan sebagainya)

sehiagga pemeiiharaanya lebih m*rah dibandingkan pompe torak/reciprocating.

3. Lebih sedikit me*rerlukan tempat dibandingkan p*ffi]pe reciprocating.

4. Pompa sentrifiigal beroperasi lebih tenang sehingga frndasinya dapat dibuat
ringan.

5. Bila konstruksinya disesuaikan, memberi kemungkinau untuk mengerjakan

fluida yang ffisfigandung kotoran.

6" Aliran atau debit konstan (tidak terputus _ putus).

1nL4
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Namult Pompa Sentrif"r-igai iuga nrernpunvai bebera;la kekurangan antnra Iain:

l. Rr:ndemen *-tau kuantt'tas lelrih rendaii teruti"rina pada aliran volume vang kecil
dan ciaya dorons yang kecil.

2. Dalam pelaksanaan nornral lida!, _!$nyg&p_ssldu. niaksuclnya porxpa

sentrifiigal tidak dapat menghisap atau rnenrornpakan r_idara.

3" Krrrang cocok untuk memonrpakan zat cair .vang kental" terutflnta pracla aliran
l,oluilre 5,ang kecil.

lllkayeri.s"k;iii ieir:bih3n Fniapi: S*nlrilugai lebih he.qar i:ra.ka poilpa ini lebih
ban,vak cliguni,lkan. h"r.rpeller -vang <ligunakan pacJa Ponipa ini rnespunyai banvak
jenis antara iain:

i. lr:rpeller tcrlutup 1"litll.v c{osrclJ. Inrpeller ini lr}emplliiyai su,lu_sudu vnng

ttrkrrting antara ilira dinding dan ulerupakan satu Lesa-tuan dari rlinclilg terselrLrt.

2. In:peller setengah terhuka {se#ti t;ltttil, Ilnpeller ini terbuka pada sudLr ,1,ang

tnasuk" lnrpeller ini cor;ok untuk mem{}mpakan zat cair lang nrcnliandunq

kotoran

3" lr:iperiler terbuka ktpen), iu.rpeiler ini tidak terdapat dinding hagian belakang.

Irnpeller ini hrasan-va diguriakan untuk zat cair yang banyak mengandulg

kotr:ran.

4' lnrpeller dengiu sudu lauan. h'npeiler ini dilerrgkapi clengan sejLuniah suiiu keci!

vang lurus atau dibengkck-an pa<ia srsi si:trelah belakanc.

Gamhar 3.3 l mpal er,leni.y I'crtuttqt tlun'!.i:rhuku
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3.5 tlnjuk Kerja pompa Sentrifugal

Pompa Sentrifugal merupak*n s*lah satu jenis Porrpa pe:nindah lon positif
yang jxslllpunyai prinsip kerja" rneritbah en*rgi kinetis {k*cepatan) rnenjadi energi
potensial (dinamis) rnelalui suatu impciler yang berputar dalam casing.

Yang dimaks*d dengan unjuk k*4* (performance) adalarr kemampuan kerja
suatu peralat*n pada kondisi opcrasi**al tertentu, dibandingkan d*ngan kondisi
operasionai yang lain sebagai ac*an perbandingan" Pada urnlilrnya dibandingkan
dengan kondisi awal ffirst instalkstiorz pe{ormamce). Nilai unjuk kerja, dapat
difadikan dasar perhitungan elisiensi suatu peralatan.

Eval*asi uqiuk ke{a sebuafu F*rnpa sentrifugal didasarkan pada h*sir
perhitungan dan pengamatan atas faktor-fuktor yang mempengamhi kinerjapompa
tersetlut.

Fakt*r-fakt*r yang mempengaruhi kineqja pomp* sentrifugar *ntara lain adarah:
a. F{ead Pompa.

b. Kapasiks pompa.

c. Saya P*mpa.

d. E{isiensi Pompa.

e. NPSH.

f Vibrasi.

g. R*li*bili4t.

3"6 Parnpa 140-fjU-IT

Ponrpa dengan tag numher 14*-PM-17 adalah salah satu pompa sentrifugal

{hydraulic Jet w*ter pump} yang t*rdapat di pr. Fertamina RU II Drunai ya*g
berfungsi untuk prsses decoking dengan lsoring dan cutting {pengeboran dan
pemotongan) {i'reen Coke di dalam Chatnher 140-v-1 NBICID dengan
menggunakan air bertekanan tinggi"

Maksud dari tag number l4s-pli1-t? pada pcmpa ini adalah, angka 140
menunjukkan pompa ini terletak pada area 140 DCU ( Detayed coking unit). pM
adalah inisial dari kata pompa Motor, 1? adalah nomor pompa pada areaterseb*t.
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3"7 Data Spesifikasi prmpa Sentrifugal 140_pl}{-t?

Aclapun data spesifikasi por'Irpit sentril'r-rgal i.+0-ph4=1? aclalah sehasai
herikr"rl.

" I{apasitas

c 'l'*tal }{ead

* FlLrida

* Ilischarge press . 225kgicm=

* Dillbr*nsial press: 225kgicrn?

e NirSllA :6,4m

* NIISI'IR . 5,8ni

* Blilr ritted . 2094 KW i 2g0g.l itp

" 'I-ipe 
" Molor Listrik

e Speeci . 36j0 llph4

' Arus : 44{i ampr:re

r 'isgafigiitl 
: i30{i voii

3.li Bagixn*S*gi;*n Ir*m;t* Ii*ntrifirgat F$tr-lT

249"8rn3i1am

2296m

Air

{}anrtr*r 3.4 1}*gian-hogiun i)rt*tSt* S*ntrilt;,qu/ i,l,,i_ j7

ffi

&!;.,,i.r,',& i-rl
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Bagian-bagian utama pada pompa sentrifugal 140 PM-17 adalah sebagai berikut:

3"8.1 Cusircg

(ia rn ba r 3.5 rz;,vrrg 
7 

){ }t },tptt

Casing adalah bagian paling luar dari pompa, yang berfungsi:

a. Pelindung seluruh elemen pompa yang berputar.

b. Tempat kedudukan guide vane / tlffiser.

e. Tempat yang rneinberikan arah aliran dari irnpelier.

Bagian-bagi*n casing antara lain:

a. Bagian iltscharge daa Swction

Fr.ingsinya adalah sebagai aliran fluida masuk {suction) dan fluida keluar

{riischarge).

b. {*stng Weuring

Adalah ring yang dipasang pada casing (tidak berputar)" Fungsi cctsing wearing

adalah untuk memperkecil keboooran cairan yang melewati bagian depan

impeller maupun bagian belakang impeller yaitu rlengan memperkecil celah

antara casing dan impeller.

3.8.2 Impeller

tiamtrrar 3"6 irtp*1lrr !)ilt??p{l

ao
LC
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lmpeller adalah bagian dari hagian llorxpu vang berputsr bersama poros

{'qlzu/tt dan memprtnSrai I'Lrngsi untnk lnemhcrikan tair:bahaii enersi p;u1* cairan
yang ada di daianrnva dtnrana energi vang di'irer:ikan rlalan bentuk energi kinetis.

3.8.3 Sh{$t (Poros}

{iarmbar 3"7 },ont,t po?}t}}{t

flerlrrngsi nntuk menerusl..an da.va dari penggerak seialna ponlpa beropersi

dan st'bagai tenipat l,:edudr-lkan irnpelier dati bagia,r pfitl1lla yang la;nnva berputar.

Untuk llelinclungi poros terhadap keausan karena gesekan rnaka bagian bagran

poros vang bergesekan diselubung poros {.sfur/i .t{eevc).

3.8"4 Slugt s{eeyt

Ganrh*r 3.8 sleufi ,ylecvc pot?t])Lt

Rerfiingsi sehagai ten:pat pelinciring .rrugi dari erosi. korosi, keausarr pada

stffing box.

i3
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3.8.5 Sryffing ltox

Gambar 3"9 Stffing box pampa

Berfungsi untuk mencegah keh*coran yang terjadi antara poros pompa

dengan rumah pompa. Stufing Bax berbentuk silindris sebagai tempat ke4udukan

meclxanica{ seal.

3.8"{r flettrtng

]lil:tt r:ii?

5tli:iratrl

',ll:rl i;,:i:

,.1_iti:. I iirq

li:.rli,.::11 r:i.rr,.li r

Gambar 3.1fi Bearing pompa

Berfungsi untuk rnenumpu p$ros {sha"ft) sehingga dapat berputar dengan

gesekan yang sangat kecil. Untuk menghindari gesekan dan kontak langsgng arrtara

logam dengan logam pada l\enring di gunakan pelumas, sehingga effisiensi

mekanik dapat ditingkatkan. Bearing harus mampu menahan beban kearah radial

dan aksial.

1 enis B e ar ing y ang digunakan :

a. Radial Bearing. =-- Sleeve bearing

b. Thrust Bearing.: Tilt pad bearing. Kingsbury type,,
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3.8"7 fu{ecltanirul Ser.f

{iarnlra r 3.17 lLe c h rt rt i c,, it f s c * / yt o ntsttt

l'la{huni*tl St,ttt;ielalah s;ilah satri dinarnik seal dimana mempunyai firngsi
urluk menghindari keb*crlrail yilrlg terlrdi pada st*1/irtg btit pt,inpa.

-3'9 Analisn Kemungkinan Kemsakan pada Fompa t,t0 p&{-lT

3"9.1 f{nndisi Paros See*ra l/isual

Adanl'a komponen atau sttsrr rotating dan stationary dari pompa },ang
menycbabkiin adanYa bagian dari per"mukaan poros vang aus, seperti gesekan lip.r

dari rlrl stul llturing hr;z,t,vittg rlengan permukaan sltufi. Gesekan va11g {s1s5

fficnerlrs rt"renyebahkan keaus&n ada permrtkaan s'fut/t. r\kibatnya i*ian teriadi
kebocorirn lutre oil pada Becrrirg housing.

3.9.1 &'[nt*rial

1. Bahan Poros,r:ang ifipakai

Apabila bahan peros yang dipakai tidak ffiampu menerima tegangan dan gaya

yang torjadi pada waktu operasi inaka por*s ters*but akan rusak atau patah.

2. urnur Manufakt*r dari ivfateriai yang ffiernasig telah habis.

3' Terjadi keausan pada material karena Pompa beroperasi terus menerus atau
kontiniu.

3.9.2 Lingkungan

Korosi : Keadaan tidak setimbang (tidak hclarzce) dapat terladi karena
keausan dan korosi pada porcs yang berputar sepeiti pada impeller dan pada

kopling. Sehingga dengan keadaan tidak setimbang rnanimbulkan suatu kerusakan
pada poros akibatnya poros patah. Korosi yang ditimbulkan juga disebabkan oleh

q1
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air" karena eiperasi pompa l'+{J I}M-17 ini actalah memor:paLan air selragai proses
ciecr:king dr char-nb*r

3.9"3 Keit*r

F-luida:.ang dipompakan orer, Fcinpa rnr unlurnn_ya rnemhar,n,a k*t.ran vans
lama kelamaan akan mr:nyumbat pipa sLrcliofi

3.9.4 0per.*ti*nal

I ) Xurang disiptrin

Kurangnva p|*nga\i,asan cirri supen,isor kepiirJa ()periit*r yang menagani
Ptmpa. sel'ringga kea<laan ilunrpa hanva eiilai:*rkan clan iliperllaiki iika sudah
nrengalan: i kerLlsakan.

2) Kurangnya nrnnitoring dari 0;lerator
Kurang firslnitiirilY.,a operatllr ll*trJ<a pompa b*rriperasr -!riga berdampak Lrurnlt

terhadap tnrrur riari pojnpa seperti kurangnS,'a perltatinn terrharlap oli pel11rna,.,.

Jika pelr"nrrasan tidfik cuki.rp akan m*ngakibatkan putaran pada bantalan clapat

macet. cier;gan dernikian akan xtenilnhulken kerusakan paca p+n"rpa.

3) Sistem patla pompa

sisier;r pada poinpa juga bisa mrnyei:ahkan kerusakan pada pampa. seperti
p{'lrpa -vang sedang beroperasi rr*n$alartri kavitasi" Terfa<linva kavitasi paela

piilllpa Lrc'rdampak pacl-a itmur poffipri. Karena kavitasi b*rsifirt nrerusak pam

seperti i nry; t: I { t r. n a ch a. n rt: t.t i,s e tt {, r lu.:tyi " Aan ll e rs r ! ng.
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BAB IV

TUGAS KHUSUS

4.1. Pendahuluan

Disini penulis akan menjelaskan metode yang di berikan padajudul yang dibuat

dan mengetahui penjelasan yang lebih tepat.

4.1.1. Judul
*Perencatraan Perawatan Pompa Sentrifugal 140-PM-17 dengan Metode

RCM (Reability Centered l|,Iaintenance) di PT. Pertamina (Persero) RU-II

Dumait'

4.1.2. Latar Belakang Permasalahan

Pemeliharaan atau maintenance adalah suatu kombinasi dari berbagai tindakan

yang dilakukan untuk menjaga suatu barang dalam, atau memperbaikinya sampai suatu

kondisi yang biasa diterima. Secara umum jenis perawatan terbagi atas dua yaitu

Prepentive Maintennace dan Conective mintenance. Preventive maintenance adalah

perawatan yang dilakukan sebelum kegagalanlkerusakan terjadi sedangkan Ccsrrective

mointenance dilakukan setelah terjadi kegagalan atau kerusakan pada sebuah sistem.

Dampak yang terjadi akibat ketidak teraturan terhadap perawatan mesin/peralatan

diantaranya tidak tercapainya target produksi, kehilangan waktu proses produksi, biaya

perbaikan yang lebih tinggi dan biaya lembur akibat kehilangan waktu produksi.

Hal diatas tersebut telah terjadi di PT. Pertamina RU-II Dumai . Perusahaan

tersebut telah menerapkan sistem perawatan mesin dengan menjalankan Preventiye

maintenance dan Corretive maintenance untuk mendukung kelancaran proses

produksi. Penerapan sistem perawatan denganpreventive maintenance yangdilakukan

itu adalah melakukan perawatan secara berkala seperli pelumasan pada mesin-mesin,

pengencangan baut-baut mesin dan pembersihan bagian dalam mesin. Penerapan

sistem perawatan secara corretive maintenance dilakukan setelah terjadi kerusakan

pada mesin yaitu melakukan perbaikan maupun penggantian komponen mesin/pompa
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yang rusak. Penggantian komponen pada mesin yang bersifat corretive ini

mengakibatkan mesin/pompa berhenti beroperasi pada saat proses produksi sedang

berlangsung.

Hal ini akan mengakibatkan kerugian pada perusahaan akibat kerusakan yang

terjadi tidak pada waktunya dan peluang keuntungan yang hilang. penggantian

komponen mesin secara coruetive ini juga mengakibatkan kerugian pada biaya

perawatan mesin karena keuntungan yang hilang akibat mesin tidak beroperasi dari

waktu kerusakan hingga dapat dioperasikan kembali dan biaya operasi untuk

melakukan penggantian.

Reliability Centered Maintenctnce (RCM) merupakan landasan dasar untuk

perawatan fisik dan suatu teknik yang dipakai untuk mengembangkan perawatan

pencegahan Qcreventive maintenance) yangterjadwal. Hal ini didasarkan pada prinsip

bahwa keandalan dari peralatan dan struktur dari kinerja yang akan dicapai adalah

fungsi dari perancangan dan kualitas pembentukan perawatan pencegahan yang efektif

akan menjamin terlaksananya desain keandalan dari perawatan.

Metode ini sangat tepat diterapkan pada PT.Pertamina RU-II Dumai untuk

menyelesaikan permasalahan menentukan interval waktu penggantian komponen

mesin untuk menghindari kerusakan mesin secara tiba-tiba dan menjaga keandalan

mesin tetap pada tingkat yang diharapkan dengan menerapkan jadwal penggantian

komponen mesin secara berkala pada mesin produksi.

Untuk mengatasi masalah tersebut, maka penelitian ini mencoba untuk

mengusulkan sistem perawatan mesin dengan mengusulkan sistem perawatan mesin

dengan menggunakan metode Realibility Centered Maintenance (RCM). Metode RCM

diharapkan dapat menetapkan schedule maintenance dandapatmengetahui secara pasti

tindakan kegiatan perawatan (maintenance task) yang tepat yang harus dilakukan pada

komponen mesin.
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4.1.3. Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan, dapat dirumuskan

permasalahan pada PT.Pertamina RU-II Dumai adalah seringnya terjadi breakdown

produksi telah menimbulkan kerugian baik dalam waktu produksi maupun materi.

Dengan demikian perlu diusulkan suatu rancangan preventive maintenance pergantian

komponen kritis agar tidak terjadi kerusakan secara tiba-tiba yang dapat

mengakibatkan pornpa rnengalami breakdown dengan rnetode RCM.

4.1.4. Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan antara lain :

a. Menentukan interval waktu pergantian untuk komponen kritis yang sering

mengalami kerusakan.

b. Rekomendasi jenis tindakan/aktivitas perawatan (.maintenance task) yang

dilakukan pada setiap komponen yang diteliti.

4.1.5. Batasan Masalah dan Asumsi Penelitian

Mengingat terlalu luasnya masalah, maka penulis menetapkan batasan masalah

dalam penelitian ini yaitu :

1. Penelitian hanya dilakukan pada mesin/pompa

2. Permasalahan biaya tidak dibahas dalam penelitian ini.

Asumsi-asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah :

1. Karyawan bekerja pada kondisi normal atau tidak mempertimbangkan faktor

psikologis.

2. Tidak ada pergantian fasilitas kerja selama dilakukan penelitian.

3. Tidak ada perubahan kondisi kerja.

4. Tenaga kerja tetap.
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4.2. Landasan Teori

4.2.1. Pengertian Perawatan (Maintenance)

Perawatan adalah suatu kombinasi dari berbagai tindakan yang dilakukan untuk

menjaga suatu barang dalam atau memperbaikinya sampai suatu kondisi yang bisa

diterima (Corder, I 996).

Perawatan adalah kegiatan untuk memelihara atau menjaga fasilitas peralatan

pabrik dan mengadakan perbaikan atau penggatianyangmemuaskan sesuai dengan apa

yang direncanakan (Assauri,2004).

Berdasarkan pada teori diatas maka perawatan adalah kegiatan untuk

memelihara atau menjaga fasilitas, mesin dan peralatan pabrik, mengadakan perbaikan,

penyesuaian atau penggantian yang diperlukan agar terdapat suatu keadaan operasi

produksi yang memuaskan sesuai dengan apa yang diharapkan (Manzini,2010).

Manajemen perawatan adalah pengorganisasian operasi perawatan untuk

memberikan pandangan umum mengenai perawatan fasilitas industri.

Pengorganisasian ini mencakup penerapan metode manajemen dan metode yang

menunjang keberhasilan manajemen ini adalah dengan mengembangkan dan

menugunakan suatu penguraian sederhana yang dapat diperluas melalui gagasan dan

tindakan.

4.2.2. Pengklasifikasian Perawatan

Adapun klasifikasi dari perawatan mesin adalah :

1. Planned Maintenance, suatu tindakan atau kegiatan perawatan yang

pelaksanaanya telah direncanakan terlebih dahulu. Planned maintenance terbagi

atas2, yaitu:

a. Preventive Maintenance, suatu sistem perawatan yang terjadwal dari suatu

petalatankomponen yang didesain untuk meningkatkan keandalan suatu

mesin serta untuk mengantisipasi segala kegiatan perawatan yang tidak

direncanakan sebelumnya. Preventive Maintenance terbagi atas :
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1. Time Based Maintenance, Kegiatan perawatan ini berdasarkan periode

waktu" meliputi inspeksi harian, service, pembersihan harian dan lain

sebagainya.

2. Condition Based Maintenance, Kegiatan perawatan ini menggunakan

peralatan untuk mendiagnosa perubahan kondisi dari peralatan/aset,

deangan tujuan untuk mempridiksi awal penetapan interval waktu

perawatan.

b. Predictive Maintenance, didefenisikan sebagai pengukuran yang dapat

mendeteksi degradasi sistem, sehingga penyebabnya dapat dieliminasi atau

dikendalikan tergantung pada kondisi flsik komponen. Hasilnya meniadi

indikasi kapabilitas fungsi sekarang dan masa depan.

2. unplaned Maintenance, Suatu tindakan atau kegiatan perawatan yang

pelaksanaanya tidak direncanak an. Unplaned maintenance terbagi atas 2, yaitu:

a. Corrective Maintenance, suatu kegiatan perawatan yang dilakukan untuk

memperbaiki dan meningkatkan kondisi mesin sehingga mencapai standar

yang telah ditetapkan pada mesin tersebut.

b. Breakdown Maintenance, yaitu suatu kegiatan perawatan yang

pelaksanaanya menunggu sampai dengan peralatan tersebut rusak lalu

dilakukan perbaikan. Cara ini dilakukan apabila efek failure tidak bersifat

signifikan terhadap oerasi atau produksi. Maintenance memberikan

pemeriksaan yang teratur pada mesin. Perbaikan-perbaikan p r ev entiv e dalam

jangka waktu tertentu sesuai dengan jadwal diluar perawatan harian. Panjang

dari jangka waktu yang ditentukan tergantung pada perencanaan mesin, tujuan

pemakaiannya dan kondisi kerj anya.
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4.2.3. Preventiye Mointenance

Preventive maintenance dilakukan dengan melakukan perawatan secara

berkala tanpa menunggu mesin atau peralatan yang lain itu rusak terlebih dahulu.

Preventive maintenance dilakukan antara lain :

a. Menjaga kebersihan mesin-mesin dan peralatan instalasi tenaga listrik serta

peralatan lain yang dipergunakan setiap hari.

b. Mengganti minyak pelumas mesin yang membutuhkan penggantian secara

berkala.

c. Memberikan minyak pelumas pada permukaan yang berseny,uhan dan

bergesekan, misalnya roda gigi, roll, dan sebagainya.

Preventive maintenance adalah suatu sistem perawatan yang terjadwal dari

suatu peralatan/komponen yang didesain untuk meningkatkan keandalan mesin serta

untuk mengantisipasi segala kegiatan perawatan yang tidak direncanakan sebelumnya

Kegiatan preventive mainlenance dilakukan erat kaitannya dalam hal

menghindari suatu sistem atau peralatan mengalami kerusakan. Pada kenyataanya,

kerusakan rnasih mungkin saja terjadi rneskipun telah dilakukan preventive

manitenance. Ada tiga alasan mengapa dilakukan tindakan preventive maintenance

yaitu :

1. Menghindari terjadinya kerusakan

2. Mendeteksi awal teriadinya kerusakan

3. Menemukan kerusakan yang tersembunyi

Sedangkan keuntungan dari penerapan preventive maintenance antara lain

adalah sebagai berikut :

1. Mengurangi terjadinya perbaikan (repuirs) darr downtime.

2. Meningkatkan umur pengguna dari peralatan

3. Meningkatkan kualitas dari produk

4. Meningkatkan availibilitas dari peralatan

5. Meningkatkan kemampuan dari operator, bagian rnekanik dan keselamatan

6. Mengurangi waktu untuk merespon terjadinya kerusakan yang parah

7. Menjamin peralatan dapat digunakan sesuai dengan fungsinya
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8. Meningkatkan kontrol dari peralatan dan mengurangi inventory level

9. Memperbaiki sistem informasi terhadap peralatan/komponen

10. Meningkatkan identifikasi dari masalah yang dihadapi.

4.2.4. Corrective Maintenance

Corrective maintenace merupakan kegiatan perawatan yang dilkukan untuk

mengatasi keggalan atau kerusakan yang ditemukan selama masa waktt preventive

maintenance. Pada umufiInya, Corrective maintenance bukanlah akivitas perawatan

yang terjadwal, karena dilakukan setelah sebuah komponen mengalami kerusakan dan

bertujuan untuk mengembalikan kehandalan sebuah komponen atau sistem kekondisi

semula (Prima,2010).

Corrective maintenace didalam bukr "Maintanability, Maintenance and

Realibility for Engineers," diasumsikan bahwa Corrective maintenoce dapat

dilaksanakan dengan lima langkah berikut :

1. Mengetahui penyebab kegagalan (failure recognition)

2. Lokasi kegagalan (failure location)

3. Mendiagnosa peralatan atau unit-unit yang gagal (diagnosis within the

equipment or item)

4. Mengganti atau memperbaiki bagian yang gagal (failed part repktcement

or repair).

4.2.5. Downtime

Pada dasarnya downtime didefenisikan sebagai waktu suatu komponen sistem

dapat digunakan (tidak berada dalam kondisi yang baik), sehingga membuat fungsi

sistem tidak berjalan. Berdasarkan kenyataan bahwa pada dasarnya prinsip utama

dalam manajemen perawatan adalah untuk menekan periode kerusakan (breakdown

periofi sampai batas minimutn, maka keputusan penggantian komponen sistem

berdasarkan downtime minimum menjadi sangat penting (Gasper,1992).

Pembahasan berjkut akan difokuskan pada proses pembuatan keputusan

penggantian komponen sistem yang meminimumkan downtime, sehingga tujuan utama
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dari manajemen sistem perawatan untuk memperpendek periode kerusakan sampai

batas minimum dapat dicapai. Penentuan tindakan yang optimum dengan

meminimumkan downtime akan dikemukakan berdasarkan interval waktu penggantian

(.replacement intervaf. Tujuan untuk menentukan komponen yang optimum

berdasarkan interval waktu total produktif diantara penggantian preventive dengan

menggunakan kriteria meminimumkan total donwtime per unit waktu.

Ada dua pendekatan yang biasa digunakan untuk merencankan kegiatan

perawatan mesin yaitu pendekatan RCM (reability centered maintenance) dan TPM

(total produktif maintenance). Pendekatan TPM beriorentasi pada kegiatan

management sedangkan RCM beriorentasi pada kegiatan tekinis. RCM dan TPM

berkembang dari metode preventive manintenance, perbedaanya RCM memberikan

pertimbangan berupa tindakan yang dapat dilakukan j ika prevent ive maintenance tidak

mungkin dilakukan. Hal ini menjadi kelebihan RCM karena kegiatan perawatan mesin

dilakukan harus sesuai dengan kebutuhan. RCM juga melakukan pendekatan dengan

menggunkan analisa kualitatif dan kuantitatif sehingga memungkinkan menelusuri

akar dari penyebab kegagalan fungsi dan solusi yang tepat sesuai dengan akar

permasalahan. RCM adalah suatu pendekatan pemeliharaan yang mengkombinasikan

praktek dan strategi dari preventive manilenance dan corrective mctintenance untuk

memaksimalkan umur dan fungsi peralatan dengan biaya minimal.

Sementara TPM, dilaksanakan dengan menerapkan system penerapan

preventive maintenance yang komprehensif sepanjang umur alat, melibatkan seluruh

departemen, perencanaan, pemakai, dan pemelihara alat, melibatkan semua karyawan

dari top management samapai frontJine worker, dan mengembangkan preventive

maintenance melalui managemen motivasi aktivitas kelompok kecil mandiri. Oleh

karena itu, pada penelitian ini digunakan pendektan RCM {reability centered

maintenance) untuk mendapatkan suatu rencana perawatan mesirVpompa prn-l 7 pada

PT.Pertamina RU-II Dumai.
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4.2.6. Reability Centered Maintenance (RCM)

Reability Centered Maintenance (RCM) merupakan sebuah proses teknik

logika untuk menentukan tugas-tugas pemeliharaan yang akan menjamin sebuah

perancangan sistem keandalan dengan kondisi pengoperasian yang spesifik pada

sebuah lingkungan pengoperasian khusus. Penekanan terbesar pada Reability Centered

Maintenance (RCM) adalah menyadari bahwa konsekuensi atau resiko dari kegagalan

adalah jauh lebih penting dari pada karasteristik teknik itu sendiri. RCM dapat

didefenisikan sebagaia sebuah proses yang digunakan untuk menentukan apa yang

harus dilakukan untuk menjamin bahwa beberapa asset fisik dapat berjalan secara

normal melakukan fungsi yang diinginkan penggunanya dalam konteks operasi

sekarang (Pranoto,20 1 5).

Prinsip-prinsip RCM, antara lain sebagai berikut :

1. RCM memelihara fungsional sistem, bukan sekedar memelihara suatu

sistem/alat agar beroperasi tetapi memelihara agar fungsi sistem/alat tersebut

sesuai dengan harapan.

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

apakah sistem masih dapat menjalankan fungsi utama jika suatu komponen

mengalami kegagalan.

3. RCM berbasiskan pada kehandalan yaitu kemampuan suatu sistem/equipment

untuk terus beroperasi sesuai dengan fungsi yang diinginkan.

4. RCM bertujuan menjaga agar kehandalan fungsi sistem tetap sesuai dengan

kemampuan yang didesain untuk sistem tersebut.

5. RCM mengutamakan keselamatan (sqfety) baru kemudian untuk masalah

ekonomi.

6. RCM mendef'enisikan kegagalan (failure) sebagai kondisi yang tidak

memuaskan (.unsati sfaclory) atau tidak memenuhi harapan, sebagai ukuran

nya adalah berjalannya fungsi sesuai performance standart yang ditetapkan.

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

harus dapat menurunkan jumlah kegagalan (failure) atau paling tidak

menurunkan tingkat kerusakan akibat kegagalan.
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Tujuan dari RCM adalah :

1. Untuk membangun suatu prioritas desain untuk memfasilitasi kegiatan

perawatan yang efektif.

2. Untuk merencanakan preventive maintenance yang aman dan handal pada

level-level tertentu dari sistem.

3. Untuk mengumpulkan data-data yang berkaitan dengan perbaikan item dengan

berdasarkan bukti kehandalan yang tidak memuaskan.

4. Untuk mencapai ketiga tujuan diatas dengan biaya yang minimum. RCM sangat

menitik beratkan pada penggunaan preventive maintenance maka keuntungan dan

kerugiannya juga hampir sama.

Adapun keuntungan RCM adalah sebagai berikut :

1. Dapat menjadi program perawatan yang paling eftsien.

2. Biaya yang lebih rendah deangan mengeliminasi kegiatan perawatan yang tidak

diperlukan.

3. Minimisasi frekuensi overhoul.

4. Minimisasi peluang kegagalan peralatan secara mendadak.

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

6. Meningkatkan reabiliry komponen.

7. Menggabungkan rool cause analysis.

4.2.7. Keandalan (Realibility)

Pemeliharaan komponen atau peralatan tidak bisa lepas dari pembahasan

mengenai keandalan (realibility). Selain keandalan merupakan salah satu ukuran

keberhasilan sistem pemeliharaan juga keandalan digunakan untuk menentukan

penjadwalan pemeliharaan sendiri. Akhir-akhir ini konsep keandalan digunakan juga

pada berbagai industri, misalnya dalam penentuan interval penggantian komponen

mesin/spare pal. Ukuran keberhasilan suatu tindakan pemeliharaan (maintenance)

dapat dinyatakan dengan tingkat realibility. Secara umulR reability dapat didefenisikan

sebagai probabilitas suatu sistem atau produk dapat beroperasi dengan baik tanpa

mengalami kerusakan pada suatu kondisi tertentu dan waktu yang telah ditentukan.
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Berdasarkan defenisi realibility dibagi atas lima komponen pokok, yaitu :

1. Probabilitas

Merupakan komponen pokok pertama, merupakan input numerik bagi

pengkajian realibility suatu sitetn yang juga rnerupakan indeks kuantitatif untuk

menilai kelayakan suatu sistem. Menandakan bahawa realibility menyatakan

kemungkinan yang bernilai 0-1.

2. Kemampuan yang diharapkan (s t at i sfact ory perfor manc e)

Komponen ini memberikan indikasi yang spesifik bahwa kriteria dalam

menentukan tingkat kepuasan harus digambarkan dengan jelas. Untuk setiap

unit terdapat suatu standar untuk menentukan apa yang dimaksud dengan

kemampuan yang diharapkan.

3. Tujuan yang Diinginkan

Kegunaan peralatan harus spesifik. Hal ini dikarenakan terdapat beberapa

tingkat dalam memproduksi suatu barang konsumen.

4. Waktu (Time)

waktu merupakan bagian yang dihubungkan dengan tingkat penampilan

sistem, sehingga dapat menentukan suatu jadwal dalam fungsi realibility.

Waktu yang dipakai dalah MTTF (Mean Time lo Failure) untuk menentukan

waktu kritik dalam pengukuran realibility.

5. Kondisi Pengoperasian (Specified Operating Condition)

Faktor-taktor lingkungan sepefti, getaran (vibration), kelembaban (humidity),

lokasi geografis yang merupakan kondisi tempat berlangsungnya

pengoperasian, merupakan hal yang termasuk kedalam komponen ini. Faktor-

laktornya tidak hanya dialamatkan untuk kondisi selama periode waktu tertentu

ketika sistem atau produk sedang beroperasi, tetapi juga ketika sistem atau

produk berada didalam gudang (slorage) atau sedang bergerak (transformetl)

dari satu lokasi kelokasi yang lain.
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4.2.8. Pola Distribusi Data dalam Keandalan (Realibility)

Pola distribusi data dalam keandalan antara lain :

1. Pola Distribusi Weibull

Distribusi ini biasa digunakan dalam menggambarkan karasterisrtik

kerusakan dan keandalan pada komponen. Fungsi distribusi komulatif dari

distribusi Weibull :

r(0: I exp l(;) I a

Parameter B disebut dengan parameter bentuk atau kemiringan weibull

(weibull sloe) sedangkan parameter u disebut dengan parameter skala atau

karasteristik hidup. Bentuk fungsi distribusi weibull bergantung pada parameter

bentuknya B, yaitu :

B < I : Distribusi weibull akan menyerupai distribusi hyper-exponential

dengan laju kerusakan cenderung menurun.

B: 1 : Distribusi weibull akan menyerupai distribusi exponensial dengan

laju kerusakan cenderung konstan.

B > 1 : Distribusi weibull akan menyerupai distribusi normal dengan laju

kerusakan cenderung meningkat.

2. Pola Distribusi Normal

Distribusi normal (Gausian) mungkin merupakan distribusi probabilitas

yang paling penting baik dalam teori maupun aplikasi statisti. Fungsi distribusi

komulatif dari distribusi normal :

^ rt L - (t-u\Z-
f(t): lsgexp(-V)at

Konsep distribusi normal tergantung pada nilai p" rata-rata dan o (standar

deviasi).

3. Pola Distribusi Lognormal

Distribusi lognormal merupkan distribusi yang berguna untuk

menggambarkan distribusi kerusakan untuk situasi yang bervariasi. Distribusi

lognormal banyak digunakan dibidang teknik, khususnya sebagai moclel untuk
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berbagai jenis sifat material dan kelelahan material. Fungsi distribusi kumulatif

dari distribusi lognormal :

(ln(t)-u)2
2o2

dt

Konsep realibility distribusi lognormal tergantung pada nilai p rata-rata dan

o (standar deviasi).

f(t): f:#exp (-

tt #-a
r(t): I:ffiexp [ -Ilat

4.2.9. Diagram Pareto

Alfredo Pareto adalah orang yang pertama kali memperkenalkan diagram

pareto ini. Tujuannyapada saat itu untuk mendistribusikan kesejahteraan masyarakat,

kemudian Dr. Joseph Juran mengembangkannya lagi sehingga dapat digunakan pada

berbagai macam bidang. Diagram pareto adalah grafik yang menguraikan klasifikasi
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4. Pola Distribusi Exponensial

Distribusi eksponensial sering digunakan dalam berbagai bidang, terutama

dalam teori keandalan. Hal ini disebabkan karena pada umumnya data kerusakan

mempunyai perilaku yang dapat dicerminkan oleh distribusi eksponensial.

Distribusi eksponensial akan tergantung pada nilai )., yaitu laju kegagalan

(konstan). Fungsi distribusi kumulatif dari distribusi Eksponensial, berdasarkan

i'umus lAnsori dan Imron,2}l3).

f (t): t- etrt

5. Pola Distribusi Gamma

Distribusi garnma memiliki karakter yang hampir mirip dengan distribusi

weibull dengan shape parameter 0 dan scale parameter o. Dengan memvariasikan

nilai kedua parameter tersebut maka ada banyak jenis sebaran data yang dapat

diwakili oleh distribusi gamma. Fungsi distribusi kumulatif dari distribusi gamma
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data secara menurun mulai dari kiri ke kanan. Diagram pareto digunakan untuk

mengidentifikasi masalah dari yang paling besar sampai yang paling kecil. Diagram ini

pada awalnya menampilkan distribusi frekuensi tentang kesejahteraan beberapa

negara, yang kemudian ternyata sesuai untuk diterapkan pada manajemen mutu.

Diagram pareto mempunyai ciri khas yaitu sumbu y merupakan persen terhadap

total reject dan penyajian data dalam grafik atau diagram sekaligus menampakkan baik

graf,rk batang dari nilai persentase masing-masing reject terhadap total reject maupun

grafik garis mengenai persen kumulatifnya. Oleh karena itu diagram pareto digunakan

untuk menunjukkan prioritas pada suatu masalah dimana kepada masalah dominan

tersebut dapat dilakukan penyelesaian yang terarah.

r, .; "- r,. .

. i, ,tt r J.i
"-.-}.'" -. ,,
n d re,.til

: i'l
+rj

irti

:':i

-i)

:r.:

! ..'l

{l{t
-it**

fltrlr { rr;rt

Gambar 4.1. Pareto Diagram
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4.3. Pengolahan Data

Dalam pengolahan data ini, hasil pengujian preventive maintenance akan di

analisis berdasarkan metode RCM (Re alibil ity C e nter e d Maintenanc e).

Pengolahan data pada bab ini akan dianalisis pada tugas akhir/skripsi yang akan

disusun.

Dan langkah-langkah dalam meteode RCM tersebut adalah :

1. Pemilihan Sistem dan Pengumpulan Informasi

Dalam pernilihan sistem, sistem yang akan dipilih adalah sistem yang

mempunyai frekuensi corrective maintenance yangtinggi, dengan biaya yang

mahal dan berpengaruh besar terhadap kelancaran proses pada lingkungannya.

2. Batasan Sistem

Batasan sistem dilakukan untuk mengetahui apa yang termasuk dan

tidak termasuk kedalam sistem yang diamati.

3. Deskripsi Sistem dan Functional Diagram Block Fungsi (FDBF)

Setelah sistem dipilih dan batasan sistem telah dibuat. maka dilakukan

pendeskripsian sistem. Bertujuan untuk mengidentifikasikan dan

mendokumentasikan detail penting dari sistem.

4. Penentuan Fungsi dan Kegagalan Fungsional

Fungsi dapat diartikan sebagai apa yang dilakukan oleh suatu peralatan

yang merupakan harapan pengguna. Fungsi berhubungan dengan masalah

kecepatan, output, kapsitas dan kualitas produk. Kegagalan (fitilure) dapat

diartikan sebagai ketidak mampuan suatu peralatan untuk melakukan apa yang

diharapkan oleh pengguna. Sedangkan kegagalan fungsional dapat diartikan

sebagai ketidak mampuan suatu peralatan untuk memenuhi fungsinya pada

perfotmansi standart yang dapat diterima oleh pengguna. Suatu fungsi dapat

merniliki satu atau lebih kegagalan fungsional.

5. Fuilure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Mode kegagalan rnerupakan suatu keadaan yang dapat menyebabkan

kegagalan tungsional. Apabila mode kegagalan sudah diketahui maka

memungkinkan untuk mengetahui dampak kegagalan yang menggambarkan
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apa yang akan terjadi ketika mode kegagalan tersebut terjadi, selanjutnya

digunakan untuk menentukan konsekuensi dan memutuskan apa yang akan

dilakukan untuk mengantisipasi,mancegah, mendeteksi atau memperbaikinya.

6. Logic Tree Analysis (LTA)

LTA merupakan suatu pengukuran kualitatif untuk mengklasifikasikan

mode kegagalan. Mode kegagalan dapat diklasifikasikan kedalam 4 kategori

vaitu :

1. Safety Problem (kategori A)

Mode kegagalan mempunyai konsekuensi dapat melukai atau

mengancam jiwa seseorang.

2. Outage Problem (kategori B)

Mode kegagalan dapat mematikan sistem.

3. Minor to Infestigation Economic Problem (kategori C)

Mode kegagalan tidak berdampak pada keamanan maupun

mematikan sistem. Dampaknya tergolong kecil dan dapat diabaikan.

4. Hidden Failure (kategori D)

Kegagalan yang terjadi tidak dapat diketahui oleh operator.
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I];\B V

KHSIMP{ rLAN I};{}i SARAT{

5.1 Kesimpulan

Adapun kesimpulan yang d*pat diambil dari proses yang dilakukan selama
kerja praktek pada pompa sentrifz,tg*r pM-i ? sebagai berikut :

1' Perawatan bertujuan untuk mempertahankan axau memperbaiki setiap peralatan
agar dapat beroperasi sesuai designperalatan tersebut, daiam arti kata perawatan

dilakukan untuk rnernperpanjang ufilur mesin terutama pada p*mp a sentrifugtl
PM-t7.

2. Komponen utama dari pompa senfti{ugut pA,I-lT adalab f{ousing Bearing.
{}asing Purnp, Be*ring, slzaft, lmpeller, sha.fi sleeve dasMechanical seal.

3. suatu sistexr perawatan dan pertraikan sefia analisa kerusakan pada pompa, jika
dilakukan dengan benar akan dapat menunjang kelancaran proses produksi di
PT. Ferlamina {Fersero) RU II Dumai.

4. Perawatan dan perbaikan pompa dengan teliti agar pengCIpera$ian pompa dapat

bekerj a sscara maksimum sehingga menguntungkan perusahaan.

5- Mahasiswa dapat menganalisis perawatan, kenrsakan, sert& perbaikan psmpa
sentrifugul PM-1?.

5. RCM merupakan suatu metode perawatan yang memanfaatkan infr:rmasi yang

berkenaan dengan keandalan suatu fasilitas, unfuk men:peroleh strategi
peralvatan yang efekti{ efisien dan mudah untuk dilaksanakan.

7. Ada empat komponen dalam reriability centered rnaintenance (RCM)
yaita re*ctive wsintefi{tfice, preventive m*infe*ttncr:, predi*tive teslipg gtzt!

inspe ct ion, dan praact ilte ntsintenrsnce.

I' lt"{ainterz##{re ulerupakan pekerjften yffrg dilakukan untuk mempertahankan atau
memperbaiki setiap peral4tan agar tetap dalarn keadaan ya*g dapat diterim*
menurut standartyang ditetapkan, daiam arti kata ffiilirutendffice dilalrukan untuk
mernperpanjang umur mesin.

43

UNIVERSITAS MEDAN AREA



5"2 Saran

Adapun s$ran yang dapat diambil dari pro*es yang dilakukan pada pclmpa

SentriJug*/ PM-17 adalah sebagai berikut :

1. Lakukan pengecekan getaran (vibrasi) pada pompa secara rutin untuk mencegah

kerusakan pompa dapat di atasi secara dini.

2" Penggunaan peralatan safety $angat penting dalam proses pengerjaan pcmpa

Sentrgugt{ FM-t7.

3' Perlu diiakulzn monitoring dilapangan yang intensif pada pompa tersetrut

sehingga gejala-gejala kerusakan yang akan terjadi dapat dideteksi sedini

mti*gkin, sehingga dapat menc*gah kerusakan y*ng iebih besar.

4. Keqa saffra yang baik akan menghasilkan perbaikan yang baik pula pada pompa.

5. Lakukan m*nitcring perawatan yang dil*ksanakan yaitu ;

a) Pemeliharaan harian

b) Pemeliharaan 3 bulanan

ci Pemeiiharaan 6 bulanan

d) Pemeliharaan tahunan
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Yth, Pembimbing Kerja praktek
Sutrisno, ST, MT
Yuana Delvika, ST, MT
Di
Tempat

Dengan hormat, sehubungan telah dipenuhinya persyaratan untuk memperoleh Kerja praktek darimahasiswa:
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NAMA MAHASISWA NPM JURUSAN

I Fahmi Hidayah Sitompul 168150076 Teknik Industri

Maka dengan hormat kami mengharapkan kesediaan saudara :

1. Sutrisno, ST, lltfT
2. Yuana Delvika, ST, MT

Dimana Kerja Praktek tersebut dengan iudul

"Perencanaan Perawatan
Maintenania fnrnO di pT.

( Sebagai Pembimbing I )
( Sebagai Pembimbing II )

Pompa PM-17 Menggunakan Metode Reliability
Pertamina Persero Refinery Unit II Dumai - RIAU,

Centered

Demikian kami sampaikan, atas kesediaan saudara diucapkan terima kasih.
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No. 686K21 31 0/201 $S8

Kepada : Section Head Maintenance Area 1

Dari : HC Unit Manager RU ll

Perihal Permohonan Kerja Praktek Mahasiswa

Menunjuk Surat Dekan Universitas Medan Area Fakultas Teknik No. 76/FT.5/01.14N1112019

tanggal 16 Juli 2019 perihaltersebut di atas, mohon bantuannya dapat menerima Mahasiswa
untuk melakukan Kerja Praktek atas nama :

Peserta
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Judul KP

Tanggal

Lokasi KP

: Fahmi Hidayah Sitompul

: Teknik lndustri

: Percncanan Perawatan Pompa PM-17 lr4engrgunakan Metode

Reliability Centered Maintenance (RPM) di PT. Pertamina Persero
RU llDumai

: 01 Agustus s.d 13 September 2019

: MA1 -ME

Sehubungap hal tersebut di atas, mohon bantuannya agar dapat memfasilitasi dan mengirimkan
nama pembimbing serta menyampaikan ke Unit HC RU ll pada kesempatan pertama.

Apabila adl pertimbangan lain terkait waktu pelaksanaan kerja praktek, mohon disampaikan
kepada Unit HC RU ll untuk kami sesuaikan.

Demikian atas perhatian dan kerj.asamanya kami ucapkan terima kasih.

HC Unit RU II
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