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PT. IRNC is a company that operates in the smelter industry. One of the
company's production processes is to produce and distribute raw materials in
the form of wet Ore into iron and steel products. The distribution of raw
materials in this company is continuously ongoing, leading to frequent
failures in the functions of the gearbox and the chain of transportation of
mineral raw materials. The company has a bustling machine activity but is
not associated with the preventive maintenance activities of the machine.
One of the activities that can solve the maintenance problem is scheduling
preventative maintenance activities and periodic repairs to the gearbox and
chain carrier of raw materials. Preventive maintenance is the maintenance
activity on the machine which has the purpose of preventing the occurrence
of damage, or the maintenance method for the machine planned for the
prevention to extend the life of the machine as well as to avoid the failure of
function on the machinery that may occur during the production process.
This research aims to provide recommendations for scheduled maintenance
of the machine with a preventive maintenance approach with the ISMO
Method. The results of the research carried out based on the type of work
performed inspection (I) and small repair (S) obtained results respectively
for gearbox 13 times inspections (1), and 21 times small repairs (S), while for
the chain of transportation of Ore 8 times inspection and four times small
reparations, and the number of workers involved 21 people, with the total
labor costs of Rp—863,820 million per year.

PENDAHULUAN

meningkatkan jumlah putaran yang dihasilkan oleh
motor atau mesin [1], sementara rantai berfungsi untuk
meneruskan ore halus ke dalam konveyor.

PT. Indonesia Ruipu Nickel and Chrome Alloy (IRNC)
adalah industri smelter yang memproduksi stainless steel
dan chrome alloy. Salah satu proses produksi untuk
menghasilkan dan mendistribusikan bahan baku adalah
berupa ore basah menjadi sebuah besi dan baja. Pada
proses produksi, proses pendistribusian bahan baku ore
basah pada perusahaan ini berlangsung secara terus
menerus. Gambar 1 merupakan alur proses pengangkutan
ore. Komponen yang digunakan untuk mendistribusikan
bahan baku salah satunya gearbox dan rantai pengangkut
ore. Fungsi gearbox dapat mengurangi jumlah putaran
yang dihasilkan oleh motor atau mesin untuk
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Dalam praktiknya, aktivitas produksi tidak lepas dari
kegiatan perawatan maupun perbaikan sehingga selama
proses produksi gearbox dan rantai pengangkut ore tidak
rusak secara tiba-tiba, sehingga memperlambat proses
produksi. Kegiatan perawatan dan pemeliharaan
membutuhkan waktu yang seharusnya dapat digunakan
untuk kegiatan produksi, namun dengan menunda
kegiatan perawatan maka potensi untuk terjadinya
kegagalan fungsi komponen semakin tinggi [2].
Tindakan perawatan adalah tindakan yang dapat
dilakukan untuk mencegah terjadinya kegagalan atau

Attribution-ShareAlike 4.0 International.



http://inventory.poltekatipdg.ac.id/
https://creativecommons.org/licenses/by-sa/4.0/

WIRAKUSUMA ET AL/ INVENTORY : INDUSTRIAL VOCATIONAL E-JOURNAL ON AGROINDUSTRY-VoL. 4 No. 1 (2023) 10-18

mengembalikan fungsi komponen untuk melakukan
fungsinya [3]. Untuk itu penting dilakukan penjadwalan
perawatan terhadap fasilitas penunjang produksi, karena
masalah ini menjadi umum ditemukan dan dihadapi oleh
industri [4].

Perencanaan perawatan sangat penting untuk dilakukan
untuk mengurangi frekuensi kerusakan tak terduga yang
disebabkan kegagalan peralatan, selain itu juga dengan
merencanakan prosedur perawatan dapat menjaga
peralatan dalam kondisi operasional yang baik [5].
Kondisi perawatan pada gearbox dan rantai yang ada saat
ini tidak dilakukan secara terencana atau unplan,
sehingga sistem perawatan yang dilakukan didasari oleh
kerusakan yang saat itu terjadi atau bersifat corrective
maintenance. Corrective maintenance merupakan
tindakan pemeliharaan kerusakan dan pemeliharaan
berbasis kegagalan yang tindakannya dilakukan ketika
terjadi kerusakan [6]. Dampak dari kebijakan corrective
maintenance yang diterapkan oleh perusahaan saat ini
adalah terganggunya proses produksi dalam hal ini ore
tidak dapat didistribusikan dalam proses selanjutnya
menjadi terhambat. Ore merupakan bahan baku yang
digunakan untuk menghasilkan produk akhir berupa
nikel [7]. Kondisi ini dianggap oleh management pada
saat ini merupakan sebuah kendala yang harus segera
dilakukan perbaikan yaitu melalui proses perencanaan
perawatan. Oleh sebab itu dalam upaya melakukan
perbaikan proses perawatan dengan melakukan
perencanaan penjadwalan perawatan pada gearbox dan
rantai pembuang ore digunakan pendekatan Inspection,
Small Repair, Medium Repair, dan Overhaul (ISMO).
Pendekatan metode ISMO diharapkan adanya jadwal
perencanaan perawatan secara terencana  dapat
meningkatkan  kehandalan gearbox dan rantai
pengangkut ore dan dapat meminimalisir biaya
pemeliharaan [8].

Metode ISMO merupakan metode perawatan terencana
yang di mana aktivitasnya terdiri dari: inspeksi, small
repair, medium repair, dan overhaul [9]. Metode ISMO
mampu mengklusterkan mesin yang telah mengalami
penurunan performa [10]. Metode ISMO merupakan
bagian dari metode preventive maintenance yang di mana
dalam  penerapanya mampu  membuat  proses
perencanaan penjadwalan dengan mempertimbangkan
siklus perbaikan, tindakan perbaikan, dan sangat mudah
diaplikasi untuk kegiatan perbaikan yang mesin sering
mengalami kendala. Penelitian yang telah dilakukan
sebelumnya oleh [11] penerapan metode ISMO pada
mesin vibration sieve intense cuoccolin type VLB 900
[12] ISMO pada printing mesin, [13] penerapan metode
ISMO pada mesin kaeser rotary lobe blower model hb
1600, dan [14] penerapan ISMO pada turbin tipe vertical
francis kapasitas 35 MW.

Penelitian  yang  dilakukan  sebelumnya telah
menerapakan metode ISMO sebagai upaya menghasilkan
jadwal perawatan, namun jadwal perawatan yang
dihasilkan berupa jadwal bulanan, penelitian ini
menggunakan metode ISMO sebagai dasar dalam
membuat perencanaan jadwal pemeliharaan bulanan dan
mingguan yang disertai dengan tindakan yang dapat
dilakukan dalam melakukan perawatan serta dapat
diimplementasikan sebagai upaya mengurangi potensi
perbaikan pada gearbox dan rantai dan dijadikan sebagai
bahan pertimbangan pelaksanaan kegiatan perawatan
pada gearbox dan rantai pengangkut Ore secara
terencana.

Penampungan

Rantai dan alat
pengangkutnya

Gearbox

Konveyor Tungku Pembakaran

Gambar 1. Alur Proses Pengangkutan Ore

METODOLOGI

Dalam penelitian ini, wawancara dan observasi adalah
metode yang digunakan untuk mengumpulkan data. Data
kegiatan perawatan pada gearbox dan rantai pengangkut
Ore diperoleh dari Departemen Circular Sintering PT.
IRNC, tahap selanjutnya pembuatan  jadwal
pemeliharaan dengan pendekatan ISMO, pengolahan
data, implementasi usulan jadwal pemeliharaan, dana
tahapan terakhir dalam penelitian ini adalah penarikan
kesimpulan.

Langkah yang dilakukan dalam penerapan metode ISMO
adalah sebagai berikut:

1. Identifikasi sistem perawatan komponen kondisi
exsisting.

Identifikasi spesifikasi komponen.

Menentukan repair complexity komponen.
Menentukan siklus perawatan komponen.

Usulan jadwal perawatan bulanan dan mingguan
komponen.

aprwp
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6. Menentukan kebutuhan tenaga kerja dari jadwal yang
diusulkan.

7. Menentukan biaya yang timbul dari usulan jadwal
yang diusulkan.

Gambar 2 menunjukkan diagram alir kegiatan penelitian
yang akan dilakukan.

‘ Mulai ’

Pembuatan Jadwal

Pendekatan ISMO
Studi v
Kasus &
- Pengolahan
Data
A4
Identifikasi v
Permasalaha
Penarikan
Kesimpulan
Pengumpulan L
data: Data
Tindakan &
Jadwal

Gambar 2. Diagram Alir Penelitian
HASIL DAN PEMBAHASAN

Identifikasi Sistem Perawatan Kondisi Eksisting

Pada tahapan ini dilakukan pengambilan data gearbox
dan rantai pengangkut Ore adalah  untuk
mengetahui tindakan perawatan yang dilakukan selama
30 hari. Data observasi secara langsung terkait tindakan
perawatan yang dilakukan diperoleh dari tanggal 1 s.d 30
Januari 2022 yang terdiri dari Tabel 1 data observasi
tindakan perawatan pada gearbox dan Tabel 2 tindakan
perawatan pada rantai pengangkut Ore.

Tabel 1. Data Perawatan pada Gearbox

Dari hasil observasi dan wawancara pada wakil forman
Departemen Circular Sintering PT. IRNC tindakan
perawatan tidak berdasarkan jadwal yang terencana,
namun hanya didasarkan pada kerusakan yang terjadi.
Dari Tabel 1 dan 2 kegiatan small repair yang dilakukan
berupa mengganti komponen dari alat angkut Ore dan
overhaul yaitu tindakan pergantian bearing, motor, dan
menunggu spare part, kegiatan small repair yang
dilakukan mengganti rantai, dan membuat kembali alat
angkut Ore pada rantai. Kondisi ini menunjukkan bahwa
tindakan perawatan yang dilakukan sebatas pergantian
komponen vyang dilakukan secara tidak terencana
(incidental).

Tabel 2. Data Perawatan pada Rantai Pengangkut Ore

. Tanggal Tindakan
Kode Mesin Observasi Perawatan
1 Jan 2022 Small Repair (s)
2 - 5Jan 2022 -
6 Jan 2022 Small Repair (S)
7 - 8 Jan 2022 -
9 Jan 2022 Small Repair (S)
IRNCHS-
. 10 -14 Jan 2022 -
Chain :
15 Jan 2022 Small Repair (s)
16 - 21 Jan 2022 -
22 Jan 2022 Small Repair (s)
23 - 25 Jan 2022 -
26 Jan 2022 Small Repair (s)

26 - 30 Jan 2022

Jenis mesin/ Tanggal Tindakan
Kode mesin Observasi Perawatan
1-4Jan 2022 -
5 Jan 2022 Small Repair (5)
Gearbox 6 - 13 Jan 2022 -
:_?r:\le%HS-ZJDP_ 14 Jan 2022 Small Repair (s)

15 - 21 Jan 2022

22 - 24 Jan 2022

Overhaul (0)

25 - 30 Jan 2022

(Sumber: Hasil Observasi)

12 Wirakusuma et al.

(Sumber: Hasil Observasi)

Dari hasil observasi dan wawancara pada wakil forman
Departemen Circular Sintering PT. IRNC tindakan
perawatan tidak berdasarkan jadwal yang terencana,
namun hanya didasarkan pada kerusakan yang terjadi.
Dari Tabel 1 dan 2 kegiatan small repair yang dilakukan
berupa mengganti komponen dari alat angkut Ore dan
overhaul yaitu tindakan pergantian bearing, motor, dan
menunggu spare part, kegiatan small repair yang
dilakukan mengganti rantai, dan membuat kembali alat
angkut Ore pada rantai. Kondisi ini menunjukkan bahwa
tindakan perawatan yang dilakukan sebatas pergantian
komponen yang dilakukan secara tidak terencana
(incidental).

Identifikasi Spesifikasi Komponen

Pada tahap ini dilakukan aktivitas pendataan spesifikasi
komponen, spesifikasi komponen menjadi dasar dalam
penentuan  tingkat kesulitan  perbaikan  (repair
complexity). Tabel 3 menunjukkan spesifikasi gearbox
dan Tabel 4 menunjukkan spesifikasi rantai pengangkut
Ore.
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Tabel 3. Spesifikasi Gearbox

Tabel 6. Siklus Repair Complexity 0 - 30

Kode Mesin Jumlah  Spesifikasi

Tipe 132m-4

No. Mesin Y150716
IRNCHS- 1 Spindel Motor 7,5kW
ZJDP-Line 3 Berat 71,5 Kg

Voltage 380v
Frekuensi 50 Hz

(Sumber: Hasil Wawancara)

Tabel 4. Spesifikasi Rantai Pengangkut Ore

Repair
Complexity

Type Working

Cycle Production Shift

Kode mesin Jumlah Spesifikasi
IRNCHS-
Chain 100 ST-37

(Sumber: Hasil Wawancara)
Menentukan Tingkat Kerumitan/Repair Complexity

Tingkat  kerumitan/repair ~ complexity — perbaikan
menunjukan kerumitan dalam menjaga mesin atau
peralatan. Repair complexity merupakan sebuah acuan
dalam penentuan periode dalam melakukan sisklus
perawatan [15]. Nilai dari repair complexity dari sebuah
peralatan telah ditetapkan oleh Grag yang dalam bukunya
berjudul Industrial Maintenance. Nilai repair complexity
dari gearbox dan rantai dapat dilihat pada Tabel 5.

Tabel 5. Tingkat Kerumitan/Repair Complexity Gearbox

Gearbox
C-1;-S:-1>-S>-
Is-M;-
14+-S3-15-S4-lg-
M2-17-Ss-1g-
Se-19-C
Rantai
C_]l_12_SI_ 13_
1-S2-15-16-
M1-17-1g-Ss-
lo-110-Sa-111-
1112-Mo-l13-
114-Ss-115-116-
Se-l17-118-C

Mass 7

0s/d 30

Mass 2

dan Rantai
No Tipe Produksi Repalr.
Complexity
1 Gearbox 13
2 Rantai Pengangkut Ore 3

Sumber: [16]

Dari tabel 5, repair complexity untuk masing-masing
komponen yaitu gearbox 13 dan rantai 3. Siklus dan
jumlah waktu yang diperlukan untuk perencanaan dalam
proses pemeliharaan ditentukkan berdasarkan nilai
tingkat kerumitan.

Menentukan Siklus Perawatan Komponen

Berdasarkan nilai repair complexity yang di mana untuk
gearbox 13 dan rantai 3 maka dapat ditentukan siklus
perawat yang akan dilakukan pada sebuah peralatan.
Berdasarkan ketentuan yang telah ditetapkan oleh [16]
nilai repair complexity 13 dan 3 menunjukan peralatan
berada dirange 0 — 30 sehingga masuk ke dalam sikul
perawatan yang telah ditetapkan. Tabel 6 menunjukkan
siklus repair complexity 0 - 30.

(Sumber: Pengolahan Data)

Keterangan:

C = Complex Overhaul
| = Inspection

S = Small Repair

M = Medium Repair

Menyusun Jadwal Perawatan Bulanan dan Mingguan
Gearbox dan Rantai

Pada tahap ini telah dapat disusun rencana jadwal
perawatan gearbox dan rantai pengangkut Ore pad
departemen Circular Sintering PT. IRNC. Siklus repair
complexity, tipe produksi dan periode menjadi dasar
untuk melakukan perencanaan pembuatan jadwal
perawatan. Pada Tabel 7 dan 8 ditunjukkan usulan jadwal
mingguan gearbox dan rantai dan pada Tabel 9
menunjukkan usulan penjadwalan mingguan.

Tabel 7. Rencana Jadwal Perawatan Gearbox Tahun
2022

Repair Maintenance Month

Cycle  Periode Complexity 5

7 9 11 12 1

Gearbox

C'[I 'Sl'

]2'S2'13'

MI '14' 12 SZ
S3-15-Sy- 13 91
l6-Ma-17-

Ss-15-Se-

1o-C

(Sumber: Pengolahan Data)

Wirakusuma et al. 13
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Pada Tabel 7 gearbox, dari hasil wawancara perawatan
terakhir yang dilakukan pada bulan 10 dengan jenis
perawatan yaitu mengganti komponen atau telah
melakukan small repair pertama kali.

Tabel 8. Rencana Jadwal Perawatan Rantai Tahun 2022

Repair Maintenance Month

le  Peri _
Cycle  Periode - lexity 2 4 8 10 12 2

Rantai
C-I;-I-
Si-Is-
]4'S2'
Is-l6-
M1-17-
lg-Ss-
lo-l10- 2 2
Ss-l11-
1112-
Ma-113-
114-Ss-

Is Ls Sz Is le

l15-116-
Se-117-
118-C

(Sumber: Pengolahan Data)

Pada Tabel 8 rantai, dari hasil wawancara perawatan
terakhir yang dilakukan pada bulan 12 dengan jenis
perawatan yaitu mengganti komponen atau telah
melakukan small repair pertama kali. Setelah diperoleh
jadwal bulanan baik itu gearbox dan rantai pada
departemen Circular Sintering PT. IRNC, tahap
selanjutnya adalah membuat jadwal mingguan. Jadwal
mingguan dibuat berdasarkan pendistribusian siklus
perawatan yang telah dilakukan pada jadwal bulanan.

Tabel 9. Rencana Jadwal Perawatan Gearbox dan Rantai

tahun 2022
Minggu
N.m Tp JH T 2 3 4 Tgl.P
Gearbox I, 13 X X X X 1/5-13/5
Gearbox S, 21 X X X
Rantai I3 2 X 1/2-3/2
Rantai Iy 2 X 8/4-11/4
Rantai S 4 X 21/8-25/8
Rantai Is 2 X  28/10-30/10
Rantai ls 2 X 1/12-3/12
(Sumber: Pengolahan Data)
Keterangan:
N.m = Nama Mesin
T.p = Tindakan Perawatan
J.h = Jumlah Hari

Tgl.P = Tanggal Perbaikan

Dari Tabel 9, diperoleh penjadwalan perawatan pada
gearbox dan rantai. Kegiatan perawatan dilakukan

14  Wirakusuma et al.

berdasarkan siklus yang telah ditentukan, sehingga
tindakan perawatan yang dilakukan dapat disesuaikan
dengan jadwal yang telah disusun. Tahap selanjutnya
adalah penguraian kegiatan untuk menjalankan kegiatan
perawatan. Uraian kegiatan untuk pekerjaan inspection
(1), small repair (S) dalam menjalankan perawatan pada
gearbox dan rantai ditunjukkan pada Tabel 10.

Tabel 10. Uraian Kegiatan Perawatan Gearbox dan
Rantai
Jenis pekerjaan

Uraian Kegiatan

1. Pastikan gearbox dan rantai
berfungsi dengan baik.

2. Periksa getaran gearbox dan
memastikan baut sudah dalam
kondisi dikencangkan.

3. Memeriksa main shaft

4. Memeriksa oli pada pompa oli

Inspection (I) 5. Memeriksa  getaran  pada
bearing, apakah getaran masih
dalam kondisi standar

6. Memeriksa sambungan pada
rantai mata

7. Memeriksa electrical pada
mesin, apakah masih berfungsi

dengan baik

1. Mengerjakan semua pekerjaan
inspection.

2. Membongkar bearing, dan
memeriksa apakah  bearing

masih layak digunakan

3. Membongkar spindle, untuk
memastikan  putaran  masih
sesuai dengan yang diinginkan.
Membongkar  rantai, untuk
diberikan pelumasan.

5. Membongkar motor, untuk
memastikan tidak ada
komponen yan rusak.

6. Lakukan perbaikan jika penting
atau telah dicatat dalam
penilaian.

Small Repair (S)

(Sumber: Pengolahan Data)

Menentukan Jumlah Tenaga Kerja Dari Jadwal yang
Diusulkan

Fitter, helper, oiler, dan operator mesin merupakan
kategori tenaga kerja yang terlibat dalam kegiatan
perawatan. Kebutuhan tenaga kerja untuk melakukan
kegiatan perawatan dihitung berdasarkan nilai repair
complexity yang di tunjukan pada Tabel 11 [12]. Dari
tabel 11, kebutuhan jam kerja perorangan untuk setiap
jenis pekerjaan dapat ditentukan berdasarkan kerumitan
pemeliharaan suatu peralatan sesuai dengan situasinnya:



WIRAKUSUMA ET AL/ INVENTORY : INDUSTRIAL VOCATIONAL E-JOURNAL ON AGROINDUSTRY-VoL. 4 No. 1 (2023) 10-18

H=hxRC 1)
Di mana:

H = Jumlah jam total

h = Waktu normal mesin berhenti

RC = Repair Complexity

Untuk helper (pembantu) diperoleh dengan persamaan:

Jam-orang total (helper) = %ﬂgtm (2)

Tabel 11. Perencanaan Tenaga kerja untuk Perawatan

Jam Orang Diperlakukan/ Satu
Repair Complexity

P:LZ?;(;z:n Lain-lain (oiler,
Fitter Operator  welder, dan
sebagiannya)
Inspection (1) 1,0 0,5 0,5
Small Repair (S) 5,0 4,0 1,0
Medium Repair (M) 18,0 10,0 2,0
Overhaul (O) 30,0 20,0 4,0

jam, dalam penelitian ini terhitung 2 jam atau 0,08 hari,
sehingga:

Teearbox = 0,08 X 13 = 1 hari atau 24 jam
Trantai = 0,08 x 2 = 0,16 hari atau 3,84 jam

Dengan menggunakan cara yang sama, maka untuk
kegiatan small repair (S) pada gearbox dan rantai dapat
diketahui, ditunjukkan pada Tabel 13.

Tabel 13. Waktu Standar Untuk Melakukan Perawatan
Mesin Secara Total

Waktu Normal Total

Mesin Jenis . Mesin Berhenti
Pekerjaan -

Hari Jam

Inspection (1) 1 24

Gearbox Small Repair (S) 3,25 78

. Inspection (I) 0,16 3,84

Rantal Small Repair (S) 0,5 12

(Sumber: Pengolahan Data)

Waktu standar penghentian mesin atau alat berubah
menjadi tujuan untuk melakukan pekerjaan pendukung;
nilai  kompleksitas perbaikan digunakan untuk
menghitung waktu yang diperlukan untuk setiap jenis
pekerjaan yang berbeda. Waktu standar penghentian
mesin atau alat ditampilkan dalam Tabel 12 [12].

Tabel 12. Waktu Normal Mesin Berhenti untuk
Perawatan

Hari Maksimum Waktu

Tingkat Henti Mesin yang
Pekerjaan Diizinkan/Kompleksitas
Perbaikan
Inspection (1) Beberapa Jam
Small Repair (S) 0,25
Medium Repair (M) 0,60
Overhaul (O) 1

(Sumber: Pengolahan Data)

Persamaan 3 dapat digunakan untuk menentukan total
waktu standar penghentian mesin untuk pemeliharaan
dari nilai kompleksitas perbaikan yang telah diketahui
[12].

T=txRC 3)
Di mana:

T = Waktu normal total mesin berhenti

t = Waktu normal mesin berhenti

RC = Nilai Repair Complexity

Berdasarkan persamaan 3, maka waktu total mesin
berhenti dapat dihitung sebagai berikut: untuk pekerjaan
inspection (1) nilai t pada Tabel 12 diasumsikan beberapa

(Sumber: Pengolahan Data)

Ketika melakukan perawatan yang perlu dilakukan saat
mesin sedang digunakan, total waktu standar yang
diperlukan untuk berhenti dalam jam dapat menjadi
patokan. Sedangkan dalam satuan hari, digunakan
sebagai sumber perspektif dalam menentukan kebutuhan
kerja untuk pekerjaan pendukung. Setelah waktu normal
telah ditentukan, tahap selanjutnya dalam menghitung
kebutuhan tenaga kerja untuk melakukan perawatan dari
jadwal yang diusulkan. Berdasarkan nilai kompleksitas
perbaikan peralatan dan total kebutuhan jam kerja
menggunakan  persamaan 1, sementara  untuk
menghitung jumlah helper menggunakan persamaan 2.
Berikut perhitungan kebutuhan tenaga kerja:

Haearbox = 1 X 13 = 13 jam-orang fitter
Hrantai = 1 X 2 = 2 jam-orang fitter

Dengan cara yang sama, prasyarat jam/individu untuk
jenis pekerjaan inspection, dan small repair dan untuk
jenis pekerjaan operator, helper, dll, hasil perhitungan
ditunjukkan pada Tabel 14 berikut.

Tabel 14. Kebutuhan Jam-Orang Total untuk Pekerjaan

Perawatan
. Jam-Orang Total untuk
. Jenis . .
Mesin Pekeriaan Jenis Pekerjaan
] Fitter Operator Helper
Inspection (1) 13 7 7
Gearbox '
Small Repair (S) 65 52 13
. Inspection (1) 2 1 1
Rant .
A& Small Repair (S) 10 8 2

(Sumber: Pengolahan Data)
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Dari Tabel 14, dapat diketahui kebutuhan orang dari
setiap pekerjaan perawatan gearbox dan rantai.
Misalnya, pada pekerjaan small repair gearbox
kebutuhan jam-orang untuk helper adalah 13 jam-orang.
Artinya jika 1 giliran kerja (shift) adalah 8 jam dan
semisal helper yang akan bekerja sebanyak n orang,
makan dapat di modelnya dengan model matematis
berikut:

Waktu untuk berkerja dalam hari = # (4)

Kebutuhan tenaga kerja untuk melakukan pekerjaan
pemeliharaan dapat diperkirakan dengan menggunakan
total waktu standar mesin berhenti sebagai target, atau.
dengan kata lain, total waktu standar mesin = waktu yang
dibutuhkan untuk bekerja dalam berapa hari. Sehingga
model matematis dapat disederhanakan menjadi:

TW = T = E (5)
H

n= Tw xs (6)

Di mana:

Tw = Waktu yang dibutuhkan untuk bekerja dalam hari
H =Jam orang total

n  =Jumlah jenis pekerjaan yang akan bekerja

s =Waktu untuk 1 shift

Dengan demikian, perhitungan jumlah tenaga Kkerja
dengan jenis pekerjaan inspection (1) dan jenis pekerjaan
helper dapat dihitung.

n= %8 = 0,875 atau 1 orang helper gearbox

n= —— = 0,78 atau 1 orang helper rantai
016x8

Dengan menggunakan cara yang sama, kebutuhan kerja
setiap  jenis pekerjaan akan diperoleh  untuk
melaksanakan kegiatan perawatan pada gearbox dan
rantai departement Circular Sintering PT. IRNC yang
ditunjukkan pada Tabel 15.

Tabel 15. Kebutuhan Tenaga Kerja Dalam Melakukan
Pekerjaan Perawatan pada Gearbox dan

Rantai
o
Fitter Operator Helper
Gearbox ;rﬁzﬁcgzs;lr) ©) i ; i
Rantai éﬁgﬁcgce);a(:r) ©) 2 ; i

(Sumber: Pengolahan Data)

Dari hasil pengolahan data pada Tabel 15 diperoleh hasil
untuk melakukan perawatan gearbox dengan jenis
pekerjaan small repair memerlukan sebanyak 2 operator,
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1 helper dan 3 fitter, dan untuk melakukan perawatan
pada rantai dengan jenis pekerjaan inspection
memerlukan sebanyak 1 helper, 2 operator dan 2 fitter.
Tahap selanjutnya adalah menghitung biaya yang
diperlukan untuk melakukan perawatan berdasarkan
usulan jadwal yang telah dibuat.

Menentukan Biaya yang Timbul Dari Usulan Jadwal
Perawatan

Biaya perawatan merupakan biaya yang digunakan atau
dikeluarkan untuk melakukan aktivitas perawatan,
seperti biaya perbaikan, pergantian, suku cadang,
peralatan dan tenaga kerja [17]. Untuk melakukan
estimasi biaya perawatan, ada beberapa hal yang harus
diketahui seperti jumlah tenaga kerja yang digunakan dan
lama waktu vyang dibutuhkan untuk melakukan
perawatan. Jumlah tenaga kerja yang terlibat dalam
usulan biaya dapat dilihat pada Tabel 15, dan lama waktu
yang diperlukan untuk melakukan perawatan dapat
dilihat pada Tabel 13. Dalam penelitian ini parameter
biaya dipertimbangkan adalah tenaga kerja. Berikut
analisa biaya untuk kegiatan perawatan gearbox dan
rantai berdasarkan jadwal yang diusulkan.

Biaya Inspection (1) pada gearbox:

e Biaya Tenaga Kerja

e Berdasarkan Tabel 13, waktu perawatan yang
diizinkan untuk jenis pekerjaan inspection adalah 1
hari atau 24 jam.

e Jumlah total tenaga kerja yang terlibat dalam
kegiatan inspection yang terdiri dari fitter 2,
operator 1, dan helper 1 total 4 tenaga kerja.

e Jumlah kegiatan inspection pada mesin gearbox
dari jadwal yang diusulkan adalah sebanyak 13 kali

¢ Biaya tenaga kerja dengan asumsi Rp. 75.000/Jam

e Biaya tenaga kerja = 75.000 x 4 x 24 Jam x 13 =Rp.
93.600.000/Tahun

Biaya Inspection (1) pada Rantai:

e Biaya Tenaga Kerja

e Berdasarkan Tabel 13, waktu perawatan yang
diizinkan untuk jenis pekerjaan inspection adalah
0,16 hari atau 3,84 jam.

e Jumlah total tenaga kerja yang terlibat dalam
kegiatan inspection yang terdiri dari fitter 2,
operator 2, dan helper 1 total 5 tenaga kerja.

e Jumlah kegiatan inspection pada rantai dari jadwal
yang diusulkan adalah sebanyak 8 kali

e Biaya tenaga kerja dengan asumsi Rp. 75.000/Jam

e Biayatenaga kerja =75.000 x5 x 3,84 Jam x 8 =Rp.
11.520.000/Tahun

Biaya Small Repair (S) pada gearbox:

e Biaya Tenaga Kerja

e Berdasarkan Tabel 13, waktu perawatan yang
diizinkan untuk jenis pekerjaan inspection adalah
3,25 hari atau 78 jam.



WIRAKUSUMA ET AL/ INVENTORY : INDUSTRIAL VOCATIONAL E-JOURNAL ON AGROINDUSTRY-VoL. 4 No. 1 (2023) 10-18

e Jumlah total tenaga kerja yang terlibat dalam
kegiatan inspection yang terdiri dari fitter 3,
operator 2, dan helper 1 total 6 tenaga kerja.

e Jumlah kegiatan inspection pada mesin gearbox
dari jadwal yang diusulkan adalah sebanyak 21 kali.

¢ Biaya tenaga kerja dengan asumsi Rp. 75.000/Jam

e Biaya tenaga kerja = 75.000 x 6 x 78 Jam x 21 =Rp.
737.100.000/Tahun

Biaya Small Repair (S) pada Rantai:

e Biaya Tenaga Kerja

e Berdasarkan Tabel 13, waktu perawatan yang
diizinkan untuk jenis pekerjaan inspection adalah
0,5 hari atau 12 jam.

e Jumlah total tenaga kerja yang terlibat dalam
kegiatan inspection yang terdiri dari fitter 3,
operator 2, dan helper 1 total 6 tenaga kerja.

e Jumlah kegiatan inspection pada rantai dari jadwal
yang diusulkan adalah sebanyak 4 kali.

o Biaya tenaga kerja dengan asumsi Rp. 75.000/Jam

e Biaya tenaga kerja = 75.000 x 6 x 12 Jam x 4 =Rp.
21.600.000/Tahun

Tabel 16 menunjukkan total biaya tenaga kerja yang
diperlukan  untuk  mengimplementasikan  jadwal
berdasarkan metode ISMO.Dari pengolahan data yang
dilakukan, implikasi ~yang diperoleh  dengan
menerapakan metode ISMO dalam menyusun jadwal
perawatan mesin gearbox dan rantai pengangkut Ore
adalah menghasilkan jadwal perawatan mingguan, dan
bulanan yang disertai dengan tindakan perawatan yang
dapat dilakukan. Selain itu juga dengan menerapakan
jadwal yang ada maka jumlah tenaga kerja dan biaya
perawatan tahunan dapat diperhitungkan dan
direncanakan sehingga management dapat membuat
kebijkan perawatan yang lebih baik.

Tabel 16. Biaya Tenaga Kerja Total

Jenis

Mesin Pekerjaan Biaya Tenaga Kerja
Inspection (1) Rp. 93.600.000

Gearb .

eaMOX Small Repair (S)  Rp. 737.100.000

Rantai Inspection (1) Rp. 11.520.000

Small Repair (§)  Rp. 21.600.000

Total Biaya Tenaga Kerja  Rp. 863.820.000/tahun

(Sumber: Pengolahan Data)
KESIMPULAN

Dari hasil penelitian dan pembahasan yang telah
dilakukan penulis mengenai pendekatan Metode ISMO
Dalam Menyusun Penjadwalan Perawatan Gearbox dan
Rantai pengangkut Ore Departement Circular Sintering
PT. IRNC maka penulis menarik beberapa kesimpulan
sebagai berikut:

1. Dari hasil analisis berdasarkan jenis kerusakan
mesin yang terjadi, yang di mana dalam kasus ini
yang menjadi obyek penelitian adalah gearbox dan
rantai maka diperoleh siklus untuk gearbox C-/,-Si-
1-82-13-M1-14-S3-15-S4-l6-M2-17-Ss-1g-Sg-19-C, dan
rantai C-11-1-S1-15-1+-S2-15-16-M1-17-1g-S3-l 9-110-S4-
l11-1112-Mo-113-114-S5-115-116-Sg-117-118-C dengan nilai
repair complexity untuk gearbox 13 dan rantai 2.

2. Usulan jadwal yang dibuat dengan jenis pekerjaan
yang dilakukan berupa inspection (I) dan small
repair (S) diperoleh hasil masing-masing untuk
gearbox 13 kali inspection (I) dan 21 kali small
repair (S), sementara itu untuk rantai 8 Kali
inspection (1) dan 4 kali small repair (S).

3. Jumlah tenaga kerja yang terlibat dalam kegiatan
perawatan pada gearbox dan rantai dari jadwal yang
diusulkan yaitu helper 4, fitter 10, dan operator
sebanyak 7 dengan jenis pekerjaan inspection (I) dan
small repair (S).

4. Biaya yang dikeluarkan untuk melakukan kegiatan
perawatan berdasarkan jadwal yang diusulkan
adalah sebesar Rp. 863.820.000/tahun.
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