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ABSTRAK ©

TiKunangozj\_antan adalah perusahaan kota Pekanbaru yang bergerak dalam produksi beton siap pakai. Salah
Zatl) unit megin yang harus beroperasi dalam aktivitas produksi beton adalah batching plant. Kurang
d@p®malnya irstrumentasi batching plant sering mengakibatkan kegagalan dalam aktivitas produksi. Sehingga
Migerlukan r@(ode analisa yang tepat untuk mengetahui tingkat keandalan dari suatu instrumentasi. Penelitian
Anizmenggunakan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) dengan tujuan penelitian untuk mengetahui
Rirdan instrumentasi batching plant yang paling beresiko dengan menghitung nilai RPN masing-masing
Fomponen, untuk mendapatkan nilai keandalan instrumentasi batching plant, dan untuk memberikan
Fekgmendasi waktu perawatan yang optimal. Hasil penelitian menunjukkan Urutan nilai RPN instrumentasi
Safthing plant dari yang terbesar hingga yang paling kecil antara lain load cell 336, butterfly valve 280, oil
devgl alarm 252, oil temperature sensor 245, air cylinder valve 240 oil pressure gauge 210. Kemudian, hasil
Bilad keandalan dari setiap instrumentasi tidak mencapai batas yang ditetapkan oleh SII (Standar Industri

ag u

* Sndgnesia) yaitu 0,7. Sehingga dapat disimpulkan bahwa instrumentasi tersebut perlu tindakan perawatan.

ekbmendasi jadwal perawatan pada instrumentasi oil pressure gauge 275 hari, oil temperature sensor 303
inag-, oil level alarm 364 hari, butterfly valve 260 hari, air cylinder valve 260 hari, dan load cell 303 hari.

SIS . . .
g(a%h Kunci: Instrumentasi, Batching plant, RCM,RPN, Keandalan

ep

3 =)
%.cgn PENDAHULUAN terjadinya rugi biaya dan material karena hasil

: b Al 1 -
. produksi tidak memenuhi standar. Menghadapi
2 2T Kundhgo Jantan adalah perusahaan kota masalah ini, kegagalan sistem dan downtime adalah

ekanbaru  ‘yan mengkhususkan diri  dalam ; :
%e%e diaan r%ngolahan 3an distribusi bahan beton salah satu masalah utama yang dihadapi perusahaan.

u

%ia@ pakai [1fz Perusahaan ini beroperasi selama 24 Downtime adalah ketidakmampuan suatu sistem
Yanz dan diduféung oleh berbagai mesin produksi dan atau komponen untuk berfungsi dengan baik,
Ekorgponen pendukungnya [2]. Salah satu mesin mengakibatkan kinerja yang buruk dan sistem tidak
Bitdhha yangdigunakan adalah Batching Plant. dapat beroperasi. Sejauh ini pemeliharaan
@atching Plant merupakan unit mesin kompleks (maintenance) pada batching plant hanya dilakukan
yang digunakkan untuk memproduksi beton cair jika terjadi kerusakan. Melakukan perawatan hanya
glaupun pafat. Pada batching plant terdapat ketika alat rusak dapat memengaruhi Kinerja alat.
ckomponen ingtrumentasi seperti, oil pressure gauge, Jadwal pemeliharaan yang buruk dapat mengganggu
@il level alafm, oil temperature sensor, butterfly seluruh proses produksi. Selain itu , diperlukannya
alve, air cylinder valve dan load cell agar batching metode yang dapat memberikan langkah-langkah
§Iant dapat~"bekerja sesuai yang target yang perawatan yang tepat untuk mempertahankan
Aiinginkan [32j fungsionalitas sistem dan menghindari downtime
% Wawancar@ dan observasi langsung  yang pada alat maupun instrumentasi [4]. Salah satu
Tilakukan PT. Kunango Jantan Pekanbaru metode perawatan yang mampu menurunkan
Zisimpulkan Bahwa, kegagalan yang terjadi pada peluang terjadinya downtime adalah metode RCM.
3<omponen d@strumentasi  batching plant  dapat Metode RCM atau Reliability Centered
%nenyebabkar,u".: kerusakan pada komponen lainnya, Maintenance adalah metode untuk mendefinisikan
Ridak maksimdlnya kualitas produk yang dihasilkan, tugas pemeliharaan yang dirancang  untuk
sherkurangnyaxkuantitas hasil produksi, banyaknya menghilangkan penyebab kegagalan yang paling
gvaktu yang grbuang untuk proses perbaikan, serta umum dan berfokus menghindari jenis kegagalan
o pee 43
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yang terjadi [5]. Metode RCM merupakan metode
perawatan (@yang mengutamakan  keandalan
p(re@_ikﬁitas).
e c-‘Ké’ndalam adalah kemampuan suatu peralatan
@taﬁ $istem Ahtuk bekerja secara optimal dalam
Sangk&Swakt@ tertentu. Keunggulan metode RCM
Sai apat smenentukan kemampuan suatu mesin
%aﬁm:melalgkan pekerjaan secara efisien [3,6],
=3 = .
njméﬁauggkmkan perusahaan untuk mengoptimalkan
-gatﬁ/arzzpera vatan, meningkatkan keandalan mesin
serd gnengu_ra_ngi downtime yang mengganggu
%r@eg prodeksi, [6]. Menurut penelitian [7]
xnen;ya&;\kan chahwa metode RCM ini mampu
anepingkatkan=  ketersediaan peralatan dan
Hn@'grglangka? kegagalan yang terjadi pada suatu
3ns{f,_';ui‘3en mégin. Perhitungan nilai reliabilitas untuk
@ndfbde RCNF didasarkan pada nilai RPN (Risk
%rl@rity Nur&er) dari setiap instrumentasi, yang
i@roleh milalui perhitungan metode FMEA
g_F%ure Modeg and Effects Analysis) [4].
S dBerdasarkgn penelitian terkait [4,7,8], hanya
ﬁe@kus untgk menganalisis mesin utama pada
%a&hing plant, belum ada yang menganalisis
gnsﬁumentasi pada batching plant. Maka pada paper
ani@penulis melakukan penelitian mengenai analisis
ghegpdalan instrumentasi batching plant
~menggunakan metode Reliability Centered
tenance (RCM) untuk memperoleh nilai Risk
r@rity Number (RPN), untuk memperoleh nilai

" FReahdalan (reliability) dan memberikan rekomendasi

Sacky
=
ﬁ. 2 TINJAUAN PUSTAKA

? SPenelitian oleh Febriyan Putra Pradana tentang
Anatisis keandalan instrumentasi continuous digester
me®an metode reliability centered maintenance
“{R@M) menyatakan bahwa, semua instrumentasi
go@inuous dgester memiliki nilai keandalan kurang
\<da|§,_ 0,7. Dimana nilai tersebut berada di bawah
tandar Indugtri Indonesia (SII). Oleh  sebab itu,
=1 . .
Jlipgrlukanny& tindakan perawatan pada setiap
0
:msgumentaségrsebut [4].

= Nizam Muhdin Ahmad melakukan penelitian
entang anad%is keandalan instrumentasi pada
“kompresor udara dengan metode (fault tree analysis)
TFTA dan (reﬁability centered maintanance) RCM.
Penelitian infi menunjukkan bahwa metode RCM
#Fnampu menghilangkan akar penyebab kegagalan
%engan memberikan langkah-langkah perawatan dan
Fadwal pera\&tan yang efisien untuk kompresor
gdara [7]. o
©  PenelitiartDhorifah Adilah mengenai keandalan
ﬁnstrumentasa'screening machine dengan metode
Feliability =centered maintenance (RCM)
?:menyimpulka(m bahwa metode RCM dapat
n:membantu ﬁemeliharaan instrumentasi.  Hasil
Jenelitian mghunjukkan bahwa instrumentasi yang
gmemiliki nilal> RPN tertinggi yaitu control valve
&onsistency (836 hari kerja) dan nilai RPN terendah

al perawatan.

‘yejeseLl
NETY WISER
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yaitu elektromagnetik flow meter (210 hari kerja).
Sehingga perlunya perawatan yang lebih tepat bagi
instrumentasi tersebut [8].

3. METODE

Penelitian dilakukan di PT. Kunango Jantan
Pekanbaru. Objek yang diteliti dalam penelitian ini
adalah sistem intrumentasi batching plant. Penelitian
ini dilakukan dengan cara studi literatur, wawancara
dan observasi lapangan. Studi literatur dilakukan
dengan mengkaji sumber rujukan yang berhubungan
dengan judul penelitian.

Wawancara  dilakukan  kepada  supervisor
maintenance  electrical  untuk  mendapatkan
informasi data kegagalan instrumentasi batching
plant. Kemudian, observasi lapangan dilakukan
dengan mengkaji data kegagalan atau kerusakan
instrumentasi  batching plant serta meninjau
langsung instrumentasi yang akan dianalisa. Metode
dalam penelitian ini dirangkum dalam flowchart

dibawah ini:

Perencanaan Penelitian
Pengumpulan data berdasarkan
studi literatur, wawancara dan

observasi lapangan terkait
instrumentasi Batching Plant

Apaka
Berhasil
Dianalisis?

No

[ Proses dengan Metode FMEA ]

v

[ Proses dengan Metode RCM ]

v

[ Hasil Analisa dan Pembahasan

Gambar 1. Flowchart Penelitian

Data diperoleh setelah melakukan wawancara
dan observasi lapangan, kemudian dilakukan
pendataan pada instrumentasi batching plant untuk
mengetahui penyebab kegagalan atau kerusakan
pada instrumentasi batching plant tersebut. Berikut
adalah data intsrumentasi batching plant, yaitu:

a. Oil Pressure Gauge, berfungsi sebagai alat
pengukur tekanan oli atau minyak. Contoh
kegagalannya adalah pembacaan tekanan tidak
tepat, yang disebabkan oleh seal yang robek
sehingga mengakibatkan tekanan yang di
hasilkan tidak sesuai dengan kebutuhan.

b. Oil Temperature Sensor, berfungsi untuk
mengukur suhu oli pada gearbox. Contoh
kegagalannya ialah pembacaan suhu yang tidak
tepat. Hal ini disebabkan oleh thermostat nya
yang rusak. Sehingga dapat menyebabkan
kerusakan pada sparepart lain seperti gear dan
bearing pada gearbox.
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Oil Level Alarm, berfungsi untuk mengukur
- Ier/el ata®) ketinggian oli pada gearbox. Contoh
[ quegagalg.Enya yaitu pengukuran level atau
T D I&mgg@,n oli pada gearbox tidak tepat. Hal ini
(%ebabken oleh kabel alarmnya yang putus.
Sehinggsy mengakibatkan tidak diketahuinya
j&a oIJDpada gearbox semakin sedikit atau
t@hkan kabis.
@terfl?’Valve berfungsi sebagai valve atau
I@up ofgmatis untuk jalur lewatnya semen dan
g dafi’ tempat penyimpanannya menuju
Bnbangan, dan dari timbangan menuju ke
r’@x ntoh kegagalannya adalah katup
raacet dan tidak dapat terbuka sepenuhnya. Hal
il diseBdbkan katup yang tertutup oleh semen
ﬁng sgmakin lama semakin mengeras atau
karena katup yang berkarat. Akibatnya semen
dan air #itlak dapat lewat dengan lancar menuju

ey uedunﬁue
eLu 6ue1

qguns ﬁe@qe&uew uep ueanaueouew edum I sum e)Uex yninjes neje ueibeges dijnbu

d.

—

proses selanjutnya.

e.p Air Cylipnder Valve, berfungsi sebagai katup
otomatiS-untuk jalur lewatnya material yang
berupa Hasir, batu split, dan medium dari
* tempat %enyimpanan material ke timbangan,
~dan dari timbangan ke conveyor. Contoh
- kegagalannya yaitu katupnya tidak dapat

terbuka. Hal ini disebabkan oleh as air cylinder
yang patah. Sehingga mengakibatkan material
tidak dapat lewat menuju proses selanjutnya.

Load Cell, berfungsi sebagai alat pengukur
massa atau berat material pasir, batu, semen
an air. Contoh kegagalannya yaitu hasil
engukuran massa yang tidak tepat. Hal ini
isebabkan oleh kabel load cell yang putus,
tau terdapat sambungan kabel yang basah.

—h

o

L 0T

Sehingga mengakibatkan takaran campuran
beton yang di hasilkan tidak memenuhi
standar. =

o8]

,-'-

ASIL DAN PEMBAHASAN
Anall%"Fallure Mode and Effect Analysis

(FMEA)

ailure Mode and Effects Analysis (FMEA)

Gd&lah metode terstruktur secara sistematis untuk

gnenganalms:_kegagalan Metode ini  mampu
emprioritaskan jenis kegagalan dan mampu
engidentifikasi kemungkinan terjadinya kegagalan
9,12]. FMEA memiliki tujuan mengelola dan

@nengurangi dampak dari kegagalan tersebut.

_3;1: Setiap jeRis kegagalan memiliki nilai yang
Zisebut dengap Risk Priority Number (RPN). RPN
gdalah indikator nilai yang menunjukkan tingkat
Eﬁahaya yang «igunakan untuk menentukan tindakan
:penanggulan@n terjadinya  kegagalan  sistem
EnstrumentasmSemakm tinggi nilai RPN, maka
&emakin gi tingkat bahaya suatu sistem
:mstrumentas begitupun sebaliknya [10]. Rumus
YRPN terdapatpada persamaan (1) dibawah ini:

‘yejesew nie

nery wisey
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RPN = Sev X Occx Det (D
Keterangan:
RPN - Nilai Resiko Kegagalan
Severity (Sev) : Tingkat Keparahan

Occurence (Occ)
Detection (Det)

: Tingkat Keseringan Kerusakan
: Tindakan Pendeteksi Penyebab
Kegagalan

Contoh perhitungan pada komponen oil pressure
gauge :

RPN =7x6x5=210
RPN Total =210+245+252+280+240+336
=1563

Setelah menghitung nilai RPN masing-masing
instrumentasi, kemudian nilai RPN yang diperoleh
tersebut dicantumkan kedalam tabel 1 sebagai
berikut:

Tabel 1. Analisa FMEA Instrumentasi Batching
Plant

Instrumentasi dan

N Kegagalan

SEV | OCC |DET | RPN

Oil Pressure Gauge

1 | Hasil pengukuran pada | 7 6 5 | 210
tekanan oli tidak sesuai
Oil Temperature Sensor
2| Tidak dapat mendeteksi 7 5 7
suhu oli
Oil Level Alarm
3 | Tidak dapat mendeteksi 6 6 7
level ketinggian oli
Butterfly Valve
4 | Valve macet atau tidak 8 7 5
bisa terbuka
Air Cylinder Valve
As Cylinder Patah
Load Cell
6 | Hasil timbangan tidak 8 6 7
sesual
Tabel 1 di atas menunjukkan nilai severity,
occurence dan detection dari setiap instrumentasi
batching plant, diperoleh dari  narasumber
maintenance electrical dengan skala nilai 1 sampai
10. Hasil menunjukkan bahwa semua komponen
instrumentasi batching plant memiliki nilai RPN
diatas 200. Berdasarkan literatur, nilai RPN yang
memiliki rentang nilai 200-400 artinya instrumentasi
tersebut masuk kedalam kategori perlu dilakukan
tindakan perawatan. Sedangkan instrumentasi yang
nilai RPN nya lebih kecil dari 200, artinya
instrumentasi tersebut tidak masuk dalam kategori
perlu dilakukan tindakan perawatan [11].
4.2  Analisa Reliability Centered Maintenance
(RCM)

Reliability Centered Maintenance (RCM) adalah
proses penentuan apa yang perlu dilakukan oleh
setiap instrumentasi pada mesin agar tetap

245

252

280

240

336
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Jur

Voure

menjalankan fungsinya. Metode RCM mempunyai
tUJuan:I: mengpertahankan  fungsionalitas  sistem
Ddemganr cara— mengidentifikasi jenis kegagalan,
'mempﬂbrlta%n jenis kegagalan  dan memilih
m@km pemeliharaan yang efektif dan dapat
|férap|han [12j|

ggsahaan dapat menggunakan metode RCM
@k @engl@ngl waktu henti yang memperlambat
redutssi dan. meningkatkan ketergantungan alat
t gkall 5 mengoptimalkan jadwal perawatan

niuk nﬁlhat risiko tertinggi pada setiap

udjedug,_ﬁue

Bn

NJUA-BALS
@eéﬁo%d

io%p@en pggukuran diurutkan dari nilai RPN

Je erfing@i hingga terendah yang tertera pada Tabel 2

%)e&(qglnl

= o

@ Orabel 2. N'-ilal RPN Instrumentasi Batching Plant

® S %2

LNs Instru@tasi RPN

o=

jlg LoadCﬁljl 336

€20 | Butterfly Valve 280

£ 3= | Oil Leval Alarm 252

v 45| Oil Temperature Sensor 245

& 5% | Air Cylinder Valve 240

E?Gé Oil Pressure Gauge 210

13 Total 1563
Fant

® > . .

2 SBelanjutnya untuk membuat diagram pareto,

a;naga persentase kumulatif dihitung untuk setiap

Somponen instrumentasi. Untuk  mendapatkan

Peidentase total seluruh instrumen pada batching
Iagj_t, dilakukan perhitungan dengan menggunakan
egamaan (2). Hasil perhitungan dari setiap

insgumentasi dapat dilihat dari tabel 3.

QO
= %ontoh perhitungan persentase total load cell,

gam: 2
= g o Nilai RPN
= X 0,
‘&Ejegentasetoggl o X 100% (2)
€ S Bt 336
-, t<¥] — 0,
% 2 2 1563 x 100%
= 3 e
% o ~ =0,214971209 x 100%
(0]

= C =21,49%
o =
= 0 . .
- Tabel & Nilai  Presentase  Kumulatif
Qnstrumentasm atching Plant
3
i st Persentase| Persentase
o -
©No | Instrumehtdsi | RPN RKEEH-JFIC:t?fI Total Kumulatif
1 (%) (%)
%1 | Load Cell™ | 336 336 21,49 21,49
A | Butterfly 801 ogy | 616 17,01 39,4
o Valve -
£3 (A?I"Le"e' o |252| 868 16,12 55,52
an arm__ o
2. | oil
(4]
B4 Tempera@ 245 | 1113 15,67 71,19
if) Sensor o3
&5 C'r Cylinder | 50 | 1353 15,35 86,54
- alve —_—
D | Oil Pressue
6 | Gauge Zﬁ 210 | 1563 13,43 99,9

wn
1)) -
g 5
[ob]
= a

5]

et
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\ Total [1563 ] | 100 | |

Tabel 3 di atas terlihat bahwa nilai persentase
kumulatif dipengaruhi oleh nilai RPN dari setiap
instrumentasi. Jika nilai RPN semakin tinggi maka
nilai persentasi kumulatif akan semakin rendah. Data
tabel 3 menunjukkan nilai persentase kumulatif
terendah terdapat pada komponen instrumentasi load
cell senilai 21,49% dan nilai tertinggi terdapat pada
oil pressure gauge senilai 99,9%.

Diagram pareto dari sistem tersebut dapat dilihat
dari gambar 2 berikut ini:

400 100,00%
350 90,00%
200 80,00%

250
200

150 l
100

70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00%

= RPN

o0 Persentase Kumulatif

Gambar 2. Diagram Pareto Instrumentasi
Batching Plant

Diagram Pareto digunakan untuk
memprioritaskan kategori peristiwa sehingga dapat
diidentifikasi nilai yang paling dominan ditentukan
dengan melihat nilai kumulatif. [14]

Gambar 2 di atas mempresentasikan data nilai
RPN dan persentase kumulatif instrumentasi
batching plant. Dilihat dari data tersebut bahwa load
cell merupakan instrumentasi yang beresiko paling
tinggi dengan nilai RPN 336 dan persentasi
kumulatif sebesar 21,49%, dan oil pressure gauge
merupakan instrumentasi yang beresiko paling kecil
dengan nilai RPN 210 dan persentase kumulatif
sebesar 99,9%.

4.2.1 Analisa Ketersediaan (Availability)

Untuk mendapatkan nilai ketersediaan, maka
diperlukan analisa ketersediaan (availability). Untuk
mendapatkan nilai keandalan t maka perlu mencari
nilai mean time to failure (MTTF) dan nilai mean
time to repair (MTTR).

Untuk mendapatkan nilai
persamaan (3) dan (4) berikut :

MTTF, digunakan

Jumlah Kegagalan

A= TotaI Waktu Operasi (Jam) ©)
= T3es3 — 0.000183125029
Sehingga, nilai MTTF yaitu:
MTTF == )
= — =560
Keterangan :
A : Failur rate (Laju Kegagalan)

MTTF : Rata-rata Waktu Kegagalan
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-‘Taﬂél 4, @ilai MTTF Instrumentasi Batching

P& X

Pt E lah

¢ 4 - Jumlal

-5 g) -% Instrgmentasi Kegagalan/5Thn MTTF/Jam
€~ T oil P@ssure

£ 2 Foager 8 5.460
= = Qil —t

T ‘2 Tempé&Xature 6 7.280

@ = 2. Sensor

$ o Foi Level Alarm 5 8.738
[ @ g Butterfly Valve 7 6.241
=i Air Cylinder

€ ‘g Valve __ ! 6.240
= g: Load Eell 6 7.274

® o o . . i ]
B Daa jum?a'h kegagalan instrumentasi batching

Dlgpt Selamans tahun terakhir didapatkan dari
tg)b%rvasi ladgsung ke lapangan. Tabel 4 di atas
%nel_:unjukkargbahwa oil level alarm memiliki nilai

‘,F:_TF palingafinggi sehingga cenderung lebih jarang
erfadi  kerusakan dibandingkan komponen
%umentasabatching plant lainnya.

=P

Fl = .
© Sntuk mendapatkan nilai MTTR, contoh pada
gnsﬁ__f}i'umentasi oil pressure gauge digunakan
$ersamaan (5) berikut ini:

QO
g ﬁ,R _ i __ Total lama perbaikan (jam) 5
3/[0.) - ,u_ Jumlah kerusakan ( )
- 3 = =2 Jam
® 3 8
FKeferangan :
o 31 : Repair Rate (Laju Perbaikan)
2_ MTTR : Rata-rata Waktu Perbaikan
L @ o X -
< Tabel 5. Nilai MTTR Instrumentasi Batching
it
3 - . Laju
& r% Instrg'n;entay Perbaikan/Jam MTTR/Jam
*l & | Oil PrEgsure .
v ‘§_ Gatll 2 2 jam
£ g [ol @
o Tempgfature 2 2 jam
o=l = Sensor—=
- )
D g |oai Leygl Alarm 2 2 jam
& Z | Butterfly Valve 2 jam

= e
o] Air Cylinder .
@ g Valve 2 jam
@ =
F 6 Loadgb’ll 2 2 jam

197}

D

2 Dari tabel35 diatas dapat dilihat bahwa seluruh
gkomponen instrumentasi batching plant memiliki
Yotal waktu perbaikan selama 2 jam. Lama waktu
Zerbaikan terfgbut sudah menjadi standar ketentuan
Sperusahaan. W

c . .
% Lalu, untwk mendapatkan nilai ketersediaan
iavailibility),a%ontoh pada instrumentasi oil pressure

Jjauge digun Ugn persamaan (6) :
(W]
c _ ';gETTF
& A = IL@"-;TF+MTTR (6)
w S50
@ _
EJo- 5%0+2
e =0,999633834 x 100%
3 (7
% -
B 5
= 7
2
el

P-ISSN: 2527-6336
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=99,9%
Keterangan :

A : Availability (Ketersediaan)

Tabel 6. Analisa Ketersediaan Instrumentasi
Batching Plant
No Instrumentasi MTTF/ | MTTR/ Availability
Jam Jam (Ketersediaan)
Oil Pressure . o
1 Gauge 5.460 2 jam 99,9%
Oil
2 | Temperature 7.280 2 jam 99,9%
Sensor
3 | Oil Level Alarm 8.738 2 jam 99,9%
4 | Butterfly Valve 6.241 2 jam 99,9%
5 | AlSgter 6240 | 2jam 99,9%
Valve
6 | Load Cell 7.274 2 jam 99,9%

Tabel 6 di atas menunjukkan nilai ketersediaan
komponen instrumentasi batching plant sebesar
99,9%. Hal ini menyatakan komponen instrumentasi
batching plant dapat menjalankan fungsinya pada
waktu dan kondisi tertentu [4].

4.2.2 Penilaian Keandalan

Tahap perhitungan keandalan bertujuan untuk
mengetahui  kondisi dan tingkat kegagalan
instrumentasi dari batching plant [4].

Untuk menghitung nilai keandalan masing-
masing  instrumen, dapat dihitung dengan
menggunakan persamaan (7) dan (8). Contoh
perhitungan nilai keandalan pada instrumentasi oil
pressure gauge, yaitu:

—At

R(t) =e @
e= 2718
= Jumlah kegagalan
~ Totalwaktu operasi (jam)
= T3ese — 0000183125029
t rata? = t Total kegagalan (hari) (8)

Jumlah kegagalan
1886

. 235 Hari

t =235x24=5.640]am

R() _ 2,71g~0.000183125029.5640
1
= 2,?181‘03:
1
~ 2806
= 0,356
Keterangan:

R(t) : Fungsi keandalan

t : Waktu operasi dari perbaikan hingga
kerusakan kembali

e : Eksponensial
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Nilai keandalan instrumentasi batching plant
dapat gilihat @ada tabel dibawah ini :

W . . .
: ﬂ—?a@}:l 7. Nillai Keandalan Instrumentasi Batching
;Bl@tﬁ' o
3 2 =
¢ N2 o Hgstrumentasi Nilai Keandalan
{3'1,3“ Pil Pressure Gauge 0,356
3 23 | il Temperature Sensor 0,360
F3< il LevéPAlarm 0,362
2 40 | Butterflyvalve 0,358
£ 5@ |Zir Cylimer Valve 0,352
[ —
560 |Yoad Cell 0,362
£ © @
=5 Tgbel 7<di atas menunjukkan bahwa seluruh
JKompanen liki nilai keandalan lebih kecil dari
g),'/,'f;’ nurut. SI1 (Standar Industri Indonesia), jika
Filg keand kurang dari 0,7 maka tindakan
tg)elﬁ_QWatan ingfrumentasi diperlukan [15].
= O o
-%L?P JadwalBerawatan
3
g__%)ntuk mepentukan jadwal perawatan, contoh
a oil pressure gauge dapat menggunakan
esamaan (9)-dibawah ini :
2o
2 MTTF
“Hadwal Perawatan = 9
=0 24 Jam
QO .
3 =20 — 227 Hari
=] 24 Jam
b
Srabel 8. Jadwal Perawatan Instrumentasi
a't?shing Plant
&
. MTTF/ Jadwal
l\g Instrumentasi Jam Perawatan
B | Oil Pressure Gauge 5.460 227 Hari
%y | Oil Temperature Sensor 7.280 303 Hari
3 | Oil Level Alarm 8.738 364 Hari
&L | Butterfly Valve 6.241 260 Hari
5 | Air Cylinder Valve 6.240 260 Hari
& | Load Cell 7.274 303 Hari
(] (¥ p)
‘3 i
ol KESIMRULAN
o .. . . -
% Urutap_ nilai RPN instrumentasi batching
@ plant dari yang terbesar hingga yang paling
=} . .
«w kecil datara lain load cell 336, butterfly valve
% 280, @il level alarm 252, oil temperature
g sensor” 245, air cylinder valve 240 oil
@

oS

pressufé gauge 210. Berdasarkan hasil
perhitghgan RPN, dapat dilihat bahwa setiap
instrurfientasi melebihi batas standar RPN
yaitu lebih dari 200, sehingga perlu tindakan
peraw;g_i'_an terhadap instrumentasi ini.

Nilai “keandalan pada oil pressure gauge
(0,35@h oil temperature sensor (0,360), oil
level atarm (0,362), butterfly valve (0,358),
air cyfinder valve (0,352), dan load cell
(0,36%) Setiap instrumentasi  bernilai
dibawgh 0,7 artinya instrumentasi tersebut
perlu tindakan perawatan karena tidak sesuai
dengaﬁ batas nilai keandalan yang ditetapkan
Standar Industri Indonesia (SII).

Jadwal - Perawatan yang direkomendasikan

pada il pressure gauge (275 hari), oil
wn

(=

=
=

i 0

¥
s
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temperature sensor (303 hari), oil level alarm
(364 hari), butterfly valve (260 hari), air
cylinder valve (260 hari) dan load cell (303
hari).
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