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Abstrak

Filling lithos merupakan wunit &i LOBP-PUG yang melakukan pengizian pelumas ke dalam boiol
plastik (Tithos). Masalah yang tejadi di weit lintasan filling lithos adalah kemampuanmya
barprodulsi hamya 80% dari targer akibat sering terjadi dewntime egquipment Selain
mengurangi wakiu produksi. dovwntime egquipment juga memyebabkan jumlah cacar produk
tingei. Kondisi tersebut berdampak pada pemuryman prafit peruzahaan sehingga perbaikan unit
limtazan produsi filling lithoz hars dilakukan. Unit lintasan produksi filling lithez yang
diperbaiki adalah wnit Imtazan ] karena pencapaian farget produksimya paling remdah.
Beardasarkan Pareto Analysiz, ditetapkan 4 equipment vang diteliti, vaitu robotic loading botile,
automatic double side labelling bottle, carfon erector dan automatic rotary filling botile.
Metode vang digymakan wmtuk perbaikan terzebur adalah Failure Mode and Effect Analvsis.
Tohapan vang dilakukan adalah mengidentifikazi failure mode dan effect of foilurs, menemtulkan
nilai severity, mengidentifikas cawse of failure, menentukan nilai occurance, mengidentifikasi
current control, dan menentukan nilai detection, dan menghitung risk pricrity number {RFN).
Ada 0 sembilan cauze of failre. Cause of failure vang memiliki milai RPN 3 tertingei adalah
filling mozzle, botile preparation. dan bottle feeder sehingea ketigamya diprioritaskan umiuk
diperbaiki. Secava wmum perbaikamma meliputi pemgrunaan semsor ultrasomik, sensor
Joroelekirik. pemerilzagan dan pemyetelan komponen eguipment demgan baik  sebelum
dioperasikan.

Enta kamei -lintasan filling lithos, downtime equipmernt, Failure Mode and Effect Analysiz

Pendahuluan

Produoktivitas memupakan calah sam fakior penting dalam mempenzambiproses kemauan dan kepwmdnran smat
perusshasn Produktivites suam perusshasn sangai dipenganihi kondisi mesin prodoksi yang dimilikinya. Aktivitas
produksi sering mengslami hambatan karens tidskberfongsinya mesin-mesin produksi yang dalam mdustri proses.
yang pada akhitmya memmnmksnprodoktivitas pensabhan [§].

Lube C8f Blending Plant-Production Ui Gresik{LOBP-PUG) mermupakan mit produksi pelomas terbesar milik PT.
Pertaming yang memilild 3 unit pengisian, yaim ffiling bulk (pengisian ke dalam tangka), filimg drum (pengisian ke
dalsm dnmm), dsm fflling Nithes (pengisisn ke dalam botol plastk). Lither yang dizmnaksn oleh PT. Pertaming dapat
dibedakan menjadi dua jenis, lthos kedl dan [ithes besar. Lithes kedl adalah botol plastik nkwran 008 dan 1 Liter,
sedamgkan [ithos besar adalsh botol plastk nkuran 4, 5, dmlﬂhmlhtpﬂglﬂmﬂ&ngh?ﬂmtmglmmpmmt
mmmmmmmﬂmgﬂmhﬁmkmldmmmm
pengisian ifos besar.

Drari kefiza mnit pengisian LOBP-PTNG yang ada hanya fllmg lithos yang memilili masalah  Masalah yang terjadi di
umit lintasan flling Lithoes adalah kemampusnnys berproduksi hanya 80% dan target kapasitss produoksi akibat sering
terjadi dewntime equipment. Downiimesquipmeniersebul menyebabkan penmmsn efisiensi linfasan produks karena
line biza menzalami straing gf status atan tidsk ada benda kerja yang bisa dikerjaksn Lintassn produksi akan kembali
normal sampai proses perbaiksn komponen selesai. Selam mengurangi wakm produks efekiif downtime egquipmens
juga menyebabkan jumlah cacar produok tingz. Tidek tercapainya target kapasites produksi skobat sening terjadinya
dovrrimmedan cacat di setisp egquipmment lintacan produoks=i filling bthor sangat dissyanpksn oleh PT. Pertaminag
mengingat investasi unnk membangm it intssan produks filing Sthos terselnt cokup besar. Oleh katens im perin
dilakuksn upaya perbailcanmys

Metode Failure Mode of Effect Analysiz(FMEA) dapat dipumaksn uniuk meminimasi dowsiime mesin pada suamm
Imtasan produksi [3] [7] Metode FMEA adslah suato alat perencanasn kualitas yang bersifat sistematis dan analitis
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unk mengidentifikasi terjadinya hal-hal yang tdak diinginksn pada produk ataupon proses [2]. Penelitian imi bertojuan
mnmk memperbaiki Unit Lintasan Produksi Fillimg Lithes di PT. Pertamina LOBP-FUG denFan mengzmmakan Mefode
Fuailure Mode and Effect Analysiz. Melalwimetode FMEA akan diksji faktor-Skior yang menyebabkan masalah &
setiap equipment lintasan produks filling lithos. Setelsh fkior-fakior penyebab diketahm kesmodian ditentuksn fakior
mana yang paling berpengaruh Faktor yang berpenpamoh tersebof memnspakan skar masslsh yang aksn diperbaiki
Perbaikan akst maszalah diharapksn mampo meningkatksn kemampuanintsczan produksi fling fthos sehingga jam
kerja efektif equipmen meningkatdan produk cacat yang terjadi pim dapat berkurang.

Metodologi Penelitiam
Ohbjek penelitian difickwskan pada saim lintassn produksi ffilling litfkes saja karens sefisp lintassn produoksi memilika
equipmen yang relstif sama Oleh karena im tshap awal yang dilskukan dslam penslitian ini adalah menenmkan
lintasan produksi flliere lither yang skan disnalizis. Lintasan produksi flling lithos yang aksn disnalizis adalah lintasan
produksi yang memiliki rats-raia persentase pencapaian tmrget produksi terkecil selama perfmarce rest Unmk
menghitmz persentace pencapaisn target produks dipmmaksn Fomns 1 sebagai berikuo ©

Production Rate

Pereentase Pencapaion Target Produksi =F}{ 100 (11

Production Rare mempakan jumlah produoksi yang dihasilksn (kapasitas akmal) umit intasan produks flkng litkos per
satean wakin Dham production rafe diperoleh dar hasil performamce fest selam 5 han berteui-tuno. Diatm dani
manajemen LOBP-PUG diketshni babwa lingsan produksi fillmg lirhos dirancang unmk dapat memenuhi terget
kapasitas produksi T botoljam ook Fihoes ukuran 0,8 dan 1 liter, 3000 botol jam mwmtuk Fihes ukoran 4 dan 5 liter,
dan 1500 botol'jam wmink Shoer ukuran 10 liter. Dengan demikisn production raée dinkor dalam periode 1 jam

Tahap berikwmya setelabh wmit inmsan produks filing lithos yang aksn disnalicis terpilih, adalah memilib oquipmerr

yang akan diprioritsskan mmtok  diperbaiki  Serisp limtassm produksi flliee Nthor terdini deani  sembilsn

equipment Egquipment terselnat adalsh wrscramble boftle, automaric dowlle side labelling boitle, muomatic rotary filling
bottle, awomatic rofary capping bortle, imduction sealer, ouwomaric laser mariing bortrle, carton erectar, robotic
loading bottle, dan carfon sealer. Setap aquipmens skan dihinmg dewniimemya sﬂamapﬂ:ﬁ:mme:m Diowrtima
merupaksn wakin swa egquipment berhenti berproduksi kavens aquipmen? tersebut menzalami masalsh. Pada penslitian

i, jikas smam eguipmen berhenti berproduksi karens aqupment di lintasan sebelom atan sesudabhnys berhenti karena

bermasalah maks ridak dikatezoriksn sebazai dewniime Equipmens yang akan diprioritackan mmink diperbaiki dipilih

diteninkan berdasarkan konsep Pareto.

Eguipment vang gkan diperbaiki dispalizis denpan mengamsksn mefode Failure Mode And Effect Amalysiz
(FMEA). Dengsn mengrmaksn metpde FIWMEA diharapksn dapat meneniuksn aksr masalsh pads equipment yang
menjadi penyebab tidak tercapamya target produks flilime lithos. Metode FAMEA biza digumakan unimk menganalicis
keandalsn darni susm sistem subsistem dan komponen sistem [4]. Tahap-tahap pada metods FAWEA dapat dilibkat pada
Gambar 1. Berikut uraisn tshapan FMEA -

L Identifikasi failnre mode. Failure mode menapakan setisp penyimpsengan darn spesifikasi yang dicebabkan oleh
perubzhan-pemabahan  dalsm  varisbel yang mempengamohi proses produksi [5)Identfikasi faifure  mode
dilskukan wmituk setiap equipmen lintasn produksi filing lithos yang terpilih.

2 Identifikasi gffecr of failure. Effect of failure adalah akibat atan konsekmensi dari firilure mode pada tzhap
setelabnya, operasi, produok, pelanperan dan atsm peraiuran pemerintzh|1] Tdentifikasi gffecr of farlure dilakukan
uniuk cetap falure yang terjadi pads setiap aquipment lintscan produksi §lling hithor yang terpilib.

i Memenimlan nilsi severiy (5). Nilai severiyy memopaksn nilsi yang mengzambarkan tingkat keserinsan dari
mnan gffect of fiailure. Peneniusn nilsi severity pada penelifian ind mengaon pada severity raing [1]sepert
terlihat pada Tabel 1.

4. Identifikasi canse of famlare. Cause of finiure mempakan penyebab-penyebab yang memion terjadinya firdlure
mode. Identifikssi couse gf finlure dilakuksn ook sefiap frhere yang ferjadi pads setisp equipmen lintazan
produksi flling Fthos yang ferpilih.

5. Menenimkan milai occurance (0). Nilsi occurance memupakan nilai yang menmjuksn probabilitas terjadinya
Aty cause yang mengskibatkan terjadinya frilure mode dam gffect qf faifure tertenin. Penentoan nilai sccuramnce
pada penslitian ini mengsm pada accurmice raving [1], sepert terlibat pada Tabel 2.

4. Identifikasi currene commol Crrrenr conrrod adalsh kegiatan yang telsh dilakukan oleh perosshasn ommuk
mengaiasi kegagalan proses yang terjadi Currend confrol yang dilakukan didssarkan pada penyebab terjadinya
kegapalan proses (rauwse of fimiure). Curmens comrol dapat benopa tindakan preventif stanpm tindakan reakof.

T Menenimkan milai defection (D) Milsi derecrion merupeksn milsi yang memmjukan seberapa baik current
control dapat mendeteksi penyebab dan kegapalsm serta mendetekzi kegagalan yang telsh terjadi sebelmm
datection rating [1],seperti terlihat pada Tabal 3.
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Gambar 1. Tahap-tahap Pada Metod
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Tabel 2 Occurance Rating (O)[1]
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S Menghitwng nilai Rivk Prioroy Number (RPN). RPN menegaskan tingkat prioritas dan suam fioiire Besamya
nilai RPN bergantme pada nilai dan savertly rafing, ocourance narmg dan deteciion ramg. Risk Priordty
Number (BPM) menegazksn tinglkat pricritas dari suam finlees. BPN fidak memilikn nilal staopun aril sendini,
nilai tersebut hanya menumjuksn stan mengunsksn proses yang berpotensi menimbulkan ketidaksempomasn [1].
Purms yang dizgmmakan mmink menghiime nilai BPN dapat dilibat pada Bemos 2.

RPN=5xOxD (2)
Dhimana :
RPN = Rizsk Priority Number
5 =Sty Rating
0 = Ocourance Rating
¥ =Dwiection Rating

Penentusn skala prioritas perbaikan ditentokan berdscarksn nilsi BPR. Semalkon besar nilai BPM suam cause of fimlune
(permyabab masalah otau begapalon) semakin diprioritaskan univk diperbaili. Tahap berikuimys adalah melakukan
analizis perbaikan-perbaiksn apa saja yang bisa dilakoksn unink mengatasi couse f faifure yang terjadi. Pada penslitian
i tidak dilakuksn implementasi wenlan karens nsulan yang diberikan hames dipertimbangkan terlebib dabmhn oleh pihak
mana jemen LOBP-PUG. Dari hasil pengumpulan dan pengolahan data serta amalisis kemmdian ditarik kesimpolsn dan
saran bazi LOBP-FUG.
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Hasil dan Perancangan

Hazil penzumpulan dats memmjukkan bahwa preduction rade per jam ook setiap umit lintassn produksi filling Drkos
mmmk kemasan pehimas yang sama berbeds-beda sehingza persentase pencapaian target produoksi pun berbeda-beda.
(leh karena i dilakuksn perhifomzan rats-rata persentase pencapaian targst produksi. Hasil perhinmean menmijuklkan
babwa rata-raia persentase pencapaisn mrget produksi wnit lintssan produoksi filmg iithos 1 sebesar 648, 26%, rats-rata
perseniase pencapaian target produks unit lintsssn produksi ffllme bithes 2 sebesar 7781%, rata-rats persentace
pencapaian target produksi umit lintassn produks filing lithos | sebecar 85 47%, dan rata-rata persentase pencapaian
target produksi mmit lintassn produksi flimg fithes 1 sebesar 74.29%. Dari hasil perhitmzan tersebut diketshm bahwa
nilai rata-rats persentase pencapaian target produksi umit ntesan produks ffilmg Sthos 1 merupakan nilai yang terkecil
Dengan demikian unit lintassn produksi [filing Fifkos 1 terpilih untuk dianalisis.

Drari hasil pengamatan diketahw babwa equipment sefiap lintasan prodoksi fflling lithos memiliki kemitipan Secara
I Faman equipment di setiap wmt lintsssn produksi filing [ithos seperti terlihat pada Gambar 2.

=

WAL [T
Indivction Sealer

A
e ] o

Caviton Erecior

Gambar 2. Sosuman Equipment Lintasan Produksi Filling Lithos

TUnnk menenimksn equipmeen meana yang akan diamalisis dilskuksn perhitonzan downitmenya selama performance fest.
Hasil perhinmesn downtime selisp equipment dapat dilihai pada Tabel 4.Dengan mengmmskan konsep Pareto
kemmdian dipilih equipment mana yang diprorimskan ik disnalisis. Diagram Pareto dapat dilihat pada Gambar 3.
Deari Gambar 3 terlihat babms equipment vang menyebabkan 80%% maszalah pada lintassn produksi ffiling fithes 1 adalah
robotic lpading bottle, muomattc deuble side labellng bortle, carion erecior dan muiomatic rotary fllling battie.
Eeempat equipmery fersebat terpiibh vnmk diznalicis denpsn mengmmakan metods FMEA  Hasil analisis kesmpat
equipment dengan metode FAJEA dapat dilihat pads Tabel 5.

Dari Tabel 5 diketsln bahwa babea couse qf faifure berupa kesalshan meksnisme fillimg nozzle pada equipmens
mutomaric rotary fHiling borrle, operasi boitie preparation  yang tidsk sempums pada reboric loadimg borde dsn
sinkronisasi Bodtle feeder yang tidsk sempuns pada auiomaiic rofary fiiling bortle memililn nilsi risk proiowiy monber
(FPM) terbesar. Dhenpan dengan demikisn ketipa couse qf faifure tersebui menjadi prioritas womk dilskoksnnya
perbaiksn. Berikut analisis cause of fafure dan wanlan perbaikannya -

Tahbel 4 Persentase Pareto mmiuk Densnitme Equipment

1 Robatic Loading Bortie 143,53 7% E

2| Awrometic Dowbie Side Labeling Bortle B.m7 pirs,] B

3 Carton Erecior 52,350 L 3%

4 Awtomatic Eotary Filine Bottie 35,000 5%, =%
s | duromaric Laer Mwking Botia M s ) o |

& Linscramibie Bortle 28,000 T |

7 Carton Seier 548 % S9%

] Induction Seaiing 2,000 b 100

5| dutomatic Rotary S Copping Bortie 1] ] 100

I3, 25T 100%
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Diagram Pareto Downtime Equipment
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Cambar 3. Diagram Pareto Downiime Equipment

1.  Canse gf firilnre berupa kezalaban mekanizme filling nozzle pada squipmenr auromartic rotary filing bogile
Fesalahan mekanisme pads komponen flling mozzle menyebabkan gangzuan proses pengisian pehmmss ke dalam batol.
Ganppuan tersefmit dapat berupa tidak sempumanya alitan pads selang pelumas, kezalahsn penyefelan kecepatam
pengisian (fpeed confrof), dsn tersombsimya mpozzie ketika melskuksn penpgisisn. Jika bondisi tersebmnt terpadi
volumepelumas yang diisikan ke dalam [itfoes odak sesmai standar. Tindaksn preventif yamg dilakuksn oleh operator
produksi LOBP-FUG uniuk mendeteksi kesesnaizn volome pelumas dalam [ithosadalsh dengan caras mengambil dea
Tmaah lithos yang keluar dani equipment aufomaric rotary filling bottle, kemndian menmpahksn isinya pada gelas kimis.
Selain pengpcekan kesesmisn volume, dilakukan pula penpeceksn kmalitas pehimas hasil pencampuran Aksn tetapi
pengecekan ini hanya dilakuksn sz kali sehan atsu setiap penprantan produok. Tindaksn reakiif yang dilakokan oleh
operator produksi LOBP-PUG adalsh penyetelan terhadap mekanisme fllmg nozzle Penyetelan ini dilakukan pada saat
ierjadinya ketidaksecuaisn volome yang sigmifikan yaim wolume dalsm botol kurang dard % bagisn dan botol, dam
Usulan perbaiksn mink mengatasi cmee gffoiiune mi adalsh dengan mensmbahksn meksnizme yang dapat mendeieksi
volume lamotan dalam bofol  MMekamicme tersebut mampn mengeluarkan botol dan konveyor mnmk dilakmben rework,
apabila volume tidsk sesusi dengsm yang duinginksn Meksnicme yang dinsulksn dilengkapi dengsn sensor ultrasonik
yang dapat mengukur ketimgpisn permuksan pehomas dalam botol. Sensor ultrasonik yang dipumakan adalsh witrasonic
wirter level semzor yang dspat mendeteksi ketinggian permukasn pelumas tanpa kontsk dengan pehmmeas. Tindaksn
preventif berupa penyefelan secara periodik terhadap meksnisme ffiling nozle juza hams dilikuksn mnink mencegah
timbulnys kesalahan volome. Penyetelsn ditnjukan pads pengecekan selang pelumas, pengecekan speed confrol, dan
pembersihan nozzie.

2.  Operasi bonle preparation yang tidak sempurna pada rebege loading botile

Eetidsksemponasn operasi komponen bortle preparationpads equpmenr robotic loading boftie dapat menyebabkan
m&mmmm;mmmmmmmwmmmmmh@
Eetidsksemmponasn operasi komponen borrle preparationpada equipment robonic loading bottie tersebut menyebabkan
posizi botol di dalam egquipmen? dapat berubah den mengakibatkan botol terjepit oleh komponen lan pads aguipmeni.
Jika hal it terjadi akan mengskibatkan downitme equipmens yang berpotensi menghentikan sehiuh lintasan produks.
Tidak ada tindsksn preventif yang dilakuksn olsh operator LOBP-PUG mnmk mensngsnlangi bofol penyok dam
berlubang Timdakan reakiif berupa penpeceksn dan penyetelan kembali komponen-komponen robotic loading borle
dilakuksn jika jumlah botol penyok dan berlubang terjadi sangat sering.

Tindskan preventif dimsulkan wmink LOBP-PUG adalsh denpsn melskuksn penyetelsn ulangy komponen bordle
preparaiionberdasarkan marua! book secara periodik sebelom produk cacat dikasilksn oleh kEomponen Setimg ulans
dapat meliputi penyetelan suaisn pada femce, penyetelan kelongraran pada side rafl, penyesuaisn tekanan ponematik dan
penyeielan kelongzaran pada beitle pusher. Selain im juoga harus dilakukan pengeceksn terthadsp posisi sensor karena
goncangan pada egquipmen? juga mengakibatksn berubshoya posisi semsor. Eesalshan pada komponen bodle
preparaiion juga dapat mengakibatkan terpadinya finfure pada komponen lain pada equipment robofic loadimg bottle.
Oleh karens i wsulan perbaiksn pada komponen boftle preparation juga dilakuksn dengan menambahkan sensor yang
dapat mendeteksi botol yang tidak dalsm posici benar. Sensor terselmi mempaksn sensor fotcelekirik yang akan
bereaksi pada saaf terdapat botol yang tidak pada posisi benar.
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Tabel 5. Hasil analisis metode FRMEA

Operazipada borsle Reaciive : menpecel kon dsi
: : 7 7 ] 204
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3. Simkromizasi befle feeder yang tidak semporna pada anfemare rodary fiilling bodile

Sinkvomicasi bofie feeder yvang tidak cempuoma disebabkan perputaran profil pada serew feeder, star whee!, dan borle
carrier tidak sinkrom Eetidaksnkronsn perputaran profil pada serew feeder, star wheel, dan bottle carrier dapat
mengrencet posisi botol yane ada didslammya sehingga membmat botol menjadi penyok atau berlubanz. Eejadian
terselmit coknp sering Belum ada tindskan preventif dari PT. Perfaming uniuk menangsplang cowse gf fiarfure m.
Tindakan reskiif berupa perbaiksn yang tepat pun behmm dapat dilskuksn karens sumber masalah bebom dapat diketshm
pasti Tindsksn preventif yang dapat dinsulkan ik mengorang couse gifariure ni adslah penyetelan sinkronisssi
profil pada screw feeder, star wheel dan borttle carrier secara berkala, Penpecekan berkals juza haros dilakukan pada
kepresisian sistem pengrerak roda gigl tniok memsstikan selumoh gerskan pads equipment digerakan dengan sempama
Jika selunoh tindsksn telsh dilakuksn dan tetsp terjadi firdfure, maks pihak DOBP-PUAG perlo melakukan pemeriksaan
terhadap bahan bako botol yang dipmnaksn

Kesimpulan

Drari hasil penelitian dapat diambil beberapa kesimpulan sebagai berikat :

1. Tidsk ads umit lintassan produksi flling Lithos yang mencapai target produksi. Tnit lintssan produoks filimg lithosl
memiliki rata-rata persentase pencapaisn tarped produksi terkecil

2. Eguipment yvang menyebabkan 0% masalah pada lintasan produksi §lling fitkos 1 adalah robonc loading boitle,
mFomatic double side labelling borde, carfon erector dan aufomaiic refary flling bortle.

3. Tidsk tercapainys target kapasitas produksi dikarenskan kurang fepamya sistem perswatan aquipmend pada lintasan
produks flime lithos. Perawatan equipment yang mmom dilskukan oleh DOBP-PUG PT. Pertaming memupsEkan
perawaiEn yang bersifat reaktif dan behom melalmksn perawatsn preventif

4. 5Skals prioritas perbaiksn dilakuksn mmink couse of fimlure berupa kesalahan meksnizsme filling mozzie pada
equipmen? muiomatc rotary fillmg boftie, operasi boftle preparation yang tidsk sempoma pads rebotic loading
bortle dan simkronizasi boftie feeder yang tdak sempuma pada auwtomadc rotary Gllng boifickarens memiliki nilai
rizk priovily number (FPH) terbesar.

5. Usunlan perbaiksn wiuk filing nozzle (muromaric rofary filling borle) adalah pengadesn mekanisme pemeriksaan
vohmme botol mengrumakan sensor nlirasonik serta pengecekan pada selanz pelumas. speed comfrol, dan kepala
nozzie.

6. TUsplan perbaiksn mtuk boitle postoning (robofic loading borrtle) adalah penpadasn meksnisme pemeriksaan
posisi botol yang tidak benst menzpmaksn sencor fiotselekimik . serta penzecekan dan penyetelan suaisn pada fimce,
penyetelan kelonzzaran pads side ragl, penyesuaism fekanan poomatik dsn penyetelan kelongparan pada botfle
pusher.

7. TUsnlan pertaiksn unmk boiie feedar (mutemanc rotary fillmg bortle) adalsh pengecekan kepresisisn sistem
pengpersk rods mizi dsn penyeielsn sinkronisssi profil pada sorew feeder, sfar wheel,dan borile carrier secara
berkala.
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