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ABSTRAK 

 

Salah satu stasiun proses di PT. Gunung Maras Lestari adalah stasiun press. Di 

dalam stasiun ini terdapat sebuah mesin yang berperan dalam pengepressan, 

yakni mesin screw press. Mesin screw press di PT. Gunung Maras Lestari sering 

mengalami kerusakan. Hal ini disebabkan oleh kurangnya perawatan yang 

dilakukan terhadap mesin-mesin tersebut. Demi mengatasi masalah tersebut, 

direncanakan untuk membangun sebuah sistem preventive maintenance khusus 

untuk mesin screw press yang ada di PT. Gunung Maras Lestari. Perancangan 

sistem preventive maintenance ini akan berdasarkan data yang diambil dari 

berbagai sumber, termasuk data tentang mesin dan informasi preventive 

maintenance yang ada dalam buku-buku dan jurnal terkait. Hasil dari 

perancangan sistem preventive maintenance ini akan mencakup beberapa elemen 

penting, antara lain data perencanaan perawatan mesin, jadwal perawatan 

berdasarkan hours meter, program perawatan mingguan dan bulanan, kartu 

inspeksi mingguan dan bulanan, kartu data perawatan mesin, kartu riwayat 

mesin, serta prosedur pelaksanaan preventive maintenance. Tujuan utama dari 

perangkat sistem preventive maintenance ini adalah agar dapat dipahami dengan 

baik oleh asisten maintenance dan teknisi perawatan, serta dapat 

diimplementasikan dengan sukses di stasiun press, khususnya pada mesin screw 

press di PT. Gunung Maras Lestari. Dengan menerapkan sistem preventive 

maintenance yang efektif, diharapkan mesin-mesin di PT. Gunung Maras Lestari 

dapat beroperasi dengan lebih baik dan memiliki masa pakai yang lebih panjang, 

serta mengurangi frekuensi kerusakan dan waktu henti produksi yang tidak 

terduga. Hal ini akan membantu meningkatkan efisiensi operasional dan 

mengurangi biaya perbaikan yang tidak perlu. 

 

Kata kunci : Mesin Screw Press, Preventive Maintenance, Sistem Preventive 

Maintenance. 
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ABSTRACT 

 

One of the process stations at PT. Gunung Maras Lestari is a press station. Inside 

this station there is a machine that plays a role in pressing, namely the screw press 

machine. Screw press machine at PT. Mount Maras Lestari often experiences 

damage. This is due to the lack of preventive maintenance performed on these 

machines. In order to overcome this problem, it is planned to build a special 

preventive maintenance system for the screw press machine at PT. Mount Maras 

Lestari. The design of this preventive maintenance system will be based on data 

taken from various sources, including data on machines and preventive 

maintenance information contained in related books and journals. The results of 

designing this preventive maintenance system will include several important 

elements, including machine maintenance planning data, maintenance schedules 

based on hours meters, weekly and monthly maintenance programs, weekly and 

monthly inspection cards, machine maintenance data cards, machine history cards, 

and implementation procedures. preventive maintenance. The main objective of this 

preventive maintenance system device is to be well understood by maintenance 

assistants and maintenance technicians, and to be implemented successfully in 

press stations, especially in screw press machines at PT. Mount Maras Lestari. By 

implementing an effective preventive maintenance system, it is hoped that the 

machines at PT. Gunung Maras Lestari can operate better and have a longer 

service life, as well as reduce the frequency of breakdowns and unexpected 

production downtime. This will help improve operational efficiency and reduce 

unnecessary repair costs. 

 

Keywords: Screw Press Machine, Preventive Maintenance, Preventive 

Maintenance System 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

PT. Gunung Maras Lestari merupakan perusahaan yang bergerak disektor 

perkebunan kelapa sawit serta pabrik pengolahan kelapa sawit menjadi crade palm oil 

(CPO). Berdiri sejak tahun 1994 dengan total luas perkebunan 12.704 hektar yang 

berada diwilayah Desa Mabat, Kecamatan Bakam, Kebupaten Bangka, Provinsi 

Kepulauan Bangka Belitung. Selain memproduksi kelapa sawit melalui tandan buah 

segar (TBS) menjadi crude palm oil (CPO), pihak perusahaan juga memproduksi palm 

karnel oil (PKO). Pada saat proses pengolahan sawit di PT. Gunung Maras Lestari 

terdapat 7 stasiun yaitu: stasiun loading ramp, stasiun sterilizer, stasiun thresher, 

stasiun presser, stasiun pemurnian minyak, stasiun pengolahan kernel dan stasiun ketel 

uap (boiler). 

Stasiun yang diamati pada proyek akhir ini adalah stasiun presser. Stasiun 

presser berfungsi untuk melumatkan buah yang sudah direbus dan kemudian 

memisahkan minyak kasar dari daging buah kelapa sawit. Pada stasiun presser 

terdapat beberapa peralatan atau mesin yang mencakup: crude oil gutter, sand trop 

tank, feed conveyor, fruit return conveyor, mesin digester dan salah satunya mesin 

screw press. Proses pengolahan kelapa sawit di PT. Gunung Maras Lestari dapat 

dilihat pada gambar 1.1 dibawah ini:
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Gambar 1.1 Stasiun Pengolahan Kelapa Sawit 
(Sumber: PT. Gunung Maras Lestari, 2022) 

 

Wahyuny (2021) menyatakan bahwa mesin screw press sangat penting dalam 

pabrik kelapa sawit, sebab apabila mesin screw press mengalami masalah, maka 

pengolahan minyak CPO jadi terganggu sehingga mengakibatkan minyak CPO yang 

dihasilkan pada saat pengepressan akan menjadi lebih sedikit. Dimana buah segar yang 

diproses nantinya akan terjadi penumpukan dan dapat menyebabkan buah kelapa sawit 

menjadi busuk dan mengalami kerugian. Bentuk mesin screw press di PT. Gunung 

Maras Lestari dapat dilihat pada gambar 1.2 dibawah ini: 
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Gambar 1.2 Mesin Screw Press Sawit 

(Sumber: PT. Gunung Maras Lestari, 2023) 

 

Permasalahan yang sering terjadi pada stasiun presser yaitu terjadi kerusakan 

pada mesin screw press yang dapat menyebabkan proses produksi berhenti. Kerusakan 

tersebut terjadi dikarenakan preventive maintenance yang kurang diperhatikan dan 

minimnya perawatan sehingga kerusakan terjadi. Beberapa faktor penyebab kenapa 

mesin screw press mengalami kerusakan, yaitu: . 

1. Kurang telitinya dalam mengikuti peraturan atau SOP mesin screw press. 

2. Sistem perawatan yang diimplementasikan pada mesin screw press, baik 

perawatan rutin maupun berkala kurang maksimal. 

3. Usia mesin yang sudah cukup tua (29 Tahun) menjadi salah satu faktor masalah. 

 

Pihak PT. Gunung Maras Lestari sendiri sudah melakukan kegiatan 

preventive maintenance akan tetapi, preventive maintenance yang dilakukan hanya 

seperti pembersihan terhadap mesin sebelum dan sesudah digunakan dan 

mengembalikan pengaturan mesin seperti semula sebelum mesin digunakan untuk 

proses produksi selanjutnya. Preventive maintenence adalah kegiatan perawatan dan 

pencegahan yang dilakukan untuk mencegah timbulnya kerusakan mesin. Mesin akan             

mengalami nilai depresiasi (penurunan) apabila dipakai secara terus menerus. Oleh 

karena itu, dibutuhkan inpeksi dan servis secara rutin dan periodik. Tujuan preventive 
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maintenance adalah mencegah atau meminimalisir terjadinya kegagalan, mendeteksi 

apabila terjadi kegagalan, menemukan kegagalan tersembunyi untuk meningkatkan 

keandalan (reliability) dan ketersediaan (availability) komponen tersebut guna 

mencegah terjadinya kegagalan, sehingga dilakukan penjadwalan interval perawatan 

(Adam, 1992).  

Dari data kerusakan dan juga wawancara ada beberapa kerusakan yang dapat 

mengakibatkan mesin berhenti. Jadi untuk mencegah dan berusaha meminimalisir 

kerusakan yang timbul ketika proses produksi berjalan, dibutuhkan cara dan metode 

untuk mengantisipasi dengan melakukan kegiatan pemeliharaan mesin agar terhindar 

dari biaya yang jauh lebih besar  dengan menerapkan strategi preventive maintenance 

dengan menggunakan metode Time Based Maintenance (TBM). 

Time Based Maintenance (TBM), disebut juga scheduled maintenance atau 

perawatan terjadwal, yaitu berbagai aktivitas maintenance  yang dilakukan pada 

rentang waktu yang biasanya ditentukan oleh pabrik pembuat komponen atau mesin. 

Perancang atau pabrik telah menghitung dan memperkirakan kehandalan, laju 

kegagalan suatu komponen yang telah melalui serangkaian fase perancangan dan 

pengujian yang dibuat pada kondisi lingkungan tertentu, temperatur  operasi, beban dan 

fluktuasinya, pelumasan serta syarat-syarat tertentu lainnya. Kondisi dan persyaratan 

itulah yang menjadi acuan dasar dalam menentukan aktivitas                  maintenance yang harus 

dilakukan oleh pengguna komponen, dengan harapan kehandalan komponen tersebut 

saat dioperasikan akan mendekati apa yang diperkirakan oleh perancang komponen 

atau mesin.
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Oleh karena itu, perancangan sistem preventive maintenance mesin screw 

press dengan menggunakan metode Time Based Maintenance (TBM) dapat 

mengetahui secara pasti tindakan kegiatan perawatan pada setiap komponen mesin 

screw press dengan melakukan pengumpulan data riwayat mesin dan analisa berbasis 

kondisi. Jadi dengan adanya kegiatan maintenance maka mesin atau peralatan dapat 

dipergunakan untuk proses produksi atau sebelum jangka waktu tertentu direncanakan 

tercapai. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan diatas, maka diperoleh 

rumusan masalah pada proyek akhir ini yaitu, Bagaimana rancangan preventive 

maintenance pada mesin screw press sawit dengan menggunakan strategi Time Based 

Maintenance  (TBM) di PT. Gunung Maras Lestari. 

 

1.3 Batasan Masalah 

Masalah yang dibahas dalam proyek akhir preventive maintenance di 

PT.Gunung Maras Lestari yaitu, Sistem perawatan yang diimplementasikan pada 

mesin screw press, baik perawatan rutin maupun berkala kurang maksimal. 

 

1.4 Tujuan Proyek Akhir 

Adapun tujuan dari proyek akhir ini adalah, Merancang preventive 

maintenance pada mesin screw press di PT. Gunung Maras Lestari dengan metode 

Time Based Maintenance.
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BAB II 

DASAR TEORI 

 

 
2.1 Pengertian Perawatan 

 
Kata perawatan diambil dari bahasa yunani “terein” artinya merawat, 

menjaga, dan memelihara. Perawatan dapat diartikan sebagai kegiatan untuk 

memelihara atau menjaga fasilitas pabrik dan mengadakan perbaikan, penyesuaian, 

atau pergantian yang diperlukan agar terdapat suatu keadaan operasi produksi yang 

memuaskan sesuai dengan apa yang direncanakan (Helen Deresky, 2014). 

Sapto, (2019) menjelaskan bahwa perawatan dapat dibedakan menjadi 2 

bagian yaitu perawatan terencana dan perawatan tidak terencana: 

1. Perawatan terencana adalah suatu proses perawatan yang diatur dan 

diorganisasikan untuk mengantisipasi perubahan yang terjadi terhadap 

peralatan diwaktu yang akan datang. Di dalam perawatan terencana terdapat 

unsur pengendalian dan unsur pencatatan sesuai dengan apa yang direncana 

yang telah ditentukan sebelumnya. Perawatan terencana adalah sistem 

pengorganisasian perawatan atau program perawatan yang dikelola dengan 

cara yang efektif. 

2. Perawatan tidak terencana adalah jenis perawatan yang bersifat perbaikan 

terhadap kerusakan yang tidak diperkirakan sebelumnya. Pekerjaan 

perawatan ini tidak direncanakan dan tidak dijadwalkan. Umumnya tingkat 

kerusakan berat. Karena tidak direncanakan sebelumnya maka juga bisa 

disebut dengan perawatan darurat. 

Perawatan suatu fungsi yang sangat penting dalam suatu perusahan. 

Dimana pemimpin perusahan tersebut akan selalu berusaha menjaga agar fasilitas 

atau peralatan produksinya dapat dipergunakan sehingga kegiatan produksi dapat 

berjalan lancar. Oleh karena itu, dapat dikatakan bahwa dengan adanya kegiatan 
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perawatan maka mesin atau peralatan dapat dipergunakan sesuai dengan 

apa yang direncanakan dan tidak mengalami kerusakan sebelum jangka waktu 

tertentu direncanakan tercapai dan apabila kegiatan perawatan tidak diterapkan, 

maka secara berangsur mesin atau peralatan lainnya akan mengalami kerusakan dan 

akhirnya berakibat fatal, sehingga merugikan perusahaan. 

Ada dua jenis penurunan kemampuan mesin atau peralatan (Nasution Dkk, 

2021) : 
 

1. Natura Deterioration yaitu menurunnya kinerja mesin atau peralatan secara 

alami akibat terjadinya pemburukan pada fisik mesin atau peralatan selama 

waktu pemakaian walaupun penggunaan secara benar. 

2. Accelerated Deterioration yaitu menurunnya kinerja mesin atau peralatan 

akibat kesalahan manusia (human eror) sehingga dapat mempercepat keasuan 

pada komponen mesin atau perawatan karena tindakan yang tidak seharusnya 

dilakukan terhadap mesin peralatan. 

Dalam usaha untuk menggunakan fasilitas tersebut agar kontinuitas proses 

produksi dapat terjamin, maka dibutuhkan kegiatan-kegiatan perawatan yang 

meliputi, pengecekan, pemberian pelumas (lubrication), perbaikan (reparasi) atas 

kerusakan-kerusakan yang ada atau pergantian spare part pada komponen mesin 

tersebut (Stephens, 2004). 

Ada dua hal yang diharapkan berdasarkan kegiatan perawatan mesin atau 

peralatan (equipment maintenance) yakni sebagai berikut: 

1. Condition Maintenance yaitu mempertahankan kondisi mesin atau peralatan 

agar berfungsi dengan baik sehingga komponen-komponen yang terdapat 

dalam mesin juga berfungsi dengan umur ekonomisnya. 

2. Replecement Maintenance yaitu mempertahankan tindakan perbaikan dan 

pergantian komponen mesin tepat pada waktunya sesuai dengan jadwal yang 

telah direncanakan. 
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Hasil dari kegiatan perawatan tidak dapat dirasakan secara langsung saat 

melakukan kegiatan perawatan, namun hasilnya dapat dirasakan pada masa yang 

akan datang (Ruftyaz, 2017). 

2.2 Tujuan Kegiatan Perawatan 

Tujuan keigi iatan peirawatan bukan hanya untuk meinjaga kondi isi i meisi in dan 

peiralatan seimata. Peirawatan juga beirtujuan untuk meinjaga keimampuan produksi i 

agar dapat meimeinuhi i keibutuhan seisuai i deingan reincana produksi i. Meinurut Heilein 

Deireisky (dalam Manahan P. Tampubolon, 2014), tujuan utama fungsi i keigi iatan 

peirawatan seibagai i beiri ikut: 

1. Keimampuan produksi i dapat meimeinuhi i keibutuhan seisuai i deingan reincana 

produksi i. 

2. Meinjaga kuali itas pada ti ingkat yang teipat untuk meimeinuhi i apa yang 

di ibutuhkan oleih produk i itu seindi iri i dan keigi iatan produksi i yang ti idak 

teirganggu. 

3. Untuk meimbant u meingurangi i peinyi impangan yang teirjadi i di iluar batas dan 

meinjaga modal yang di i i inveistasi ikan dalam peirusahaan seilama waktu yang 

di iteintukan seisuai i deingan keibi ijaksanaan peirusahaan meingeinai i i inveistasi i 

teirseibut. 

4. Untuk meincapai i ti ingkat bi iaya peirawatan seireindah mungki in, deingan 

meilaksanakan keigi iatan peirawatan seicara eifeikti if dan eifeisi ien. 

5. Meinghi indari i keigi iatan peirawatan yang dapat meimbahayakan keiseilamatan 

para peikeirja. 

6. Meingadakan suatu keirja sama yang eirat deingan fungsi i-fungsi i utama lai innya 

dari i suatu peirusahaan dalam rangka untuk meincapai i tujuan utama peirusahaan, 

yai itu ti ingkat keiuntungan atau reiturn of i inveismeint yang seibai ik mungki in.
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2.3 Preventive Maintenance 

 
Preiveinti ivei mai inteinancei adalah peirawatan teireincana yang di ilakukan untuk 

meinangkal poteinsi i keigagalan dan di ii impleimeintasi ikan beirdasarkan peingggunaan 

kondi isi i peirawatan. Preiveinti ivei mai inteinancei beirbasi is waktu atau peingggunanan 

di ilakukan beirdasarkan jam beirjalan atau kaleindeir hal i itu meimbutuhkan ti ingkat 

peireincanaan yang ti inggi i, ruti ini itas khusus yang harus di ilakukan juga di ikeitahui i 

freikueinsi i meireika. Dalam meineintukan freikueinsi i, biiasanya peingeitahuan teintang 

keigagalan, keiandalan meisi in atau peiralatan yang peirlukan (Duffua & A.Raouf, 

2015). 

Siisteim preventive maintenance i teirseibut teirdi iri i dari i data peireincanaan 

peirawatan meisi in dan peinjadwalan. Keigi iatan peirawatan preventive maintenance 

teirdi iri i dari i peingeiceikan seicara beirkala yang beirtujuan untuk meimpeirtahankan 

kondi isi i opeirasi ional yang meimuaskan dari i i inspeiksi i si isteimati is untuk meindeiteiksi i dan 

meilakukan peirbai ikan keici il jiika teirjadi i keirusakan. 

 
2.4 Time Based Maintenance 

 

Time Based Maintenance, adalah perawatan berbasis waktu atau periodik 

yang dikenal sebagai teknik perawatan tradisional. Dalam Time Based Maintenance 

(TBM), keputusan perawatan ditentukan berdasarkan analisis waktu kegagalan. 

Dengan kata lain penuaan beberapa peralatan atau mesin diestimasi berdasarkan 

penggunaan data waktu kegagalan. Time Based Maintenance mengasumsikan 

bahwa karakteristik kegagalan peralatan atau mesin dapat diprediksi. Asumsi ini 

didasari pada teknik Time Based Maintenance yang mengasumsikan bahwa 

peralatan atau mesin mengalami penurunan tingkat kegagalan lebih awal, diikuti 

oleh tingkat kegagalan yang hampir konstan dan pada akhirnya peralatan atau mesin 

mengalami peningkatan pada tingkat kegagalan (Ahmad & Kamaruddin, 2012). 

Ahmad & Kamaruddin, (2015) menjelaskan proses umum teknik Time 

Based Maintenance dapat disajikan dalam 2 langkah, dapat dilihat pada gambar 2.1 

sebagai berikut: 
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Gambar 2.1 Proses Umum Teknik Time Based Maintenance 
(Sumber: Ahmad & Kamaruddin, 2015) 

1. Proses Time Based Maintenance dimulai dengan menganalisa data kegagalan. 

Tujuan dari proses ini adalah untuk menyelidiki secara statistik kegagalan 

peralatan atau mesin berdasarkan data waktu kegagalan yang dikumpulkan. 

Setelah data waktu kegagalan dikumpulkan, data tersebut akan dianalisa lebih 

lanjut untuk mengidentifikasi karakteristik kegagalan peralatan atau mesin 

tersebut. 

2. Selanjutnya adalah, pengambilan keputusan proses perawatan. Tujuan utama 

proses ini adalah untuk menentukan kebijakan perawatan yang optimal 

dengan tujuan untuk memberikan keandalan atau ketersediaan sistem yang 

optimal dan kinerja keselamatan serta biaya perawatan yang serendah 

mungkin. 

 

2.5 Perencanaan Perawatan 

Peireincanaan dalam konteiks peirawatan beirarti i proseis yang di ilalui i oleih 

seimua eileimein di ipeirlukan untuk meilakukan tugas di iteintukan dan di isi iapkan seibeilum 

meimulai i eikseikusi i peikeirjaan. Proseis peireincanaan teirdi iri i dari i seimua fungsi i yang 

beirkaiitan deingan peirsi iapan peiri intah keirja, suku cadang, leimbar peireincanaan teinaga 

keirja, standar peikeirjaan, dan seimua data yang di ipeirlukan seibeilum peinjadwalan dan 

meingeiluarkan peiri intah keirja. Oleih kareina i itu, proseidur peireincanaan yang eifeikti if 

harus meincakup langkah-langkah beiri ikut (Duffua & A.Raouf, 2015). : 

• Teintukan jeini is peikeirjaan (mungki in meimeirlukan obseirvasi i kei lokasi i). 

• Meinyusun reincana peirawatan meimeirlukan urutan keigi iatan dalam peikeirjaan 

dan meineitapkan meitodei dan proseidur teirbai ik untuk meinyeileisai ikan 

peikeirjaan. 

• Meireincanakan suku cadang dan mateiri ial. 
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• Peiri iksa apakah peiralatan dan meisi in peirlu di ilakukan keigi iatan peirawatan. 

• Ti injau proseidur keiseilamatan. 

• Teitapkan pri iori itas (darurat, meindeisak, ruti in, dan teirjadwal) untuk seimua 

keigi iatan peirawatan. 

• Teitapkan jumlah bi iaya. 

• Iisi i peiri intah keirja untuk keigi iatan peirawatan. 

• Meimpreidi iksi i keirugi ian peirawatan meinggunakan teikni ik yang eifeikti if. 

 

Proseis peireincanaan dapat di ibagi i meinjadi i ti iga ti ingkatan dasar teirgantung 

pada jeini is peireincanaan yang di ipeirlukan (Duffua & A.Raouf, 2015).: 

1. Peireincanaan jangka panjang meincakup jangka waktu 3–5 tahun dan 

meineitapkan reincana untuk keigi iatan masa deipan dan peirbai ikan jangka 

panjang. 

2. Peireincanaan jangka meineingah meincakup jangka waktu 1 bulan sampai i 1 

tahun. Reincananya akan di iteintukan bagai imana peirawatan akan beirjalan dan 

beiri ikan deitai il untuk pekerjaan oveirhaul, reincana reventive  perawatan, peinutupan 

pabri ik, dan peireincanaan li iburan. Reincana i ini i meinyeii imbangkan keibutuhan 

teinaga keirja seilama peiri iodei teirseibut dan meimpeirki irakan  suku cadang yang 

di ibutuhkan. 

3. Peireincanaan jangka peindeik meinyangkut peiri iodei 1 hari i sampai i 1 mi inggu. Hal 

i ini i beirfokus pada peineintuan seimua eileimein yang di ipeirlukan untuk meilakukan 

tugas-tugas teirleibi ih dahulu. 

 
2.6 Jadwal Perawatan 

 
Peinjadwalan peirawatan adalah proseis di imana peikeirjaan di icocokkan 

deingan peiralatan atau meisi in dan di iurutkan untuk di ieikseikusi i pada ti iti ik waktu 

teirteintu. Jadwal yang andal harus meimpeirti imbangkan hal-hal beiri ikut (Duffua & 

A.Raouf, 2015). : 
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• Pri iori itas peikeirjaan yang meinceirmi inkan urgeinsi i dan ke ikri iti isan peikeirjaan. 

• Apakah seimua suku cadang yang di ibutuhkan untuk keigi iatan peirawatan ada 

di i pabri ik. (jiika ti idak, maka keigi iatan peirawatan ti idak boleih di ijadwalkan). 

• Eisti imasii keigi iatan peirawatan yang reiali isti is. 

• Fleiksi ibi ili itas harus di ibangun dalam jadwal. Fleiksi ibi iliitas sangat di ibutuhkan 

teirutama dalam peirawatan kareina jadwal peirawatan seiri ing di ireivi isi i dan 

di ipeirbarui i. 

Jadwal peirawatan dapat di isiiapkan dalam 3 ti ingkatan teirgantung pada 

jadwal. 3 ti ingkatan teirseibut adalah (Duffua & A.Raouf, 2015). : 

1. Jadwal jangka panjang di idasarkan pada keigi iatan peirawatan yang ada, 

teirmasuk speisi ifi ikasi i keirja perawatan dan di ianti isiipasi i peirawatan dalam 

keiadaan darurat. Beirdasarkan jadwal jangka panjang, peirsyaratan suku  

cadang dan bahan dapat di ii ideinti ifi ikasi i teirleibi ih dahulu. Jadwal jangka panjang, 

bi iasanya meingalami i reivi isii dan di ipeirbarui i untuk meinceirmi inkan peirubahan 

dalam reincana dan reiali isasi i peirawatan. 

2. Jadwal peirawatan mi ingguan di ihasi ilkan dari i jadwal jangka panjang dan 

meimpeirhi itungkan jadwal opeirasi i saat i ini i dan peirti imbangan eikonomi i. Jadwal 

mi ingguan harus meimungki inkan seiki itar 10–15% dari i karyawan yang teirseidi ia 

untuk peikeirjaan darurat. Di i seibagi ian beisar peirusahaan keici il dan meineingah, 

peinjadwalan di ilakukan beirdasarkan aturan dan peingalaman. 

3. Jadwal hari ian di ihasi ilkan dari i jadwal mi ingguan dan biiasanya di isi iapkan seihari i 

seibeilumnya. Jadwal i ini i seiri ing teirganggu untuk meilakukan keigi iatan 

peirawatan darurat. Pri iori itas yang di iteitapkan di igunakan untuk meinjadwalkan 

peikeirjaan. Dalam beibeirapa organi isasi i, jadwal di iseirahkan keipada mandor dan 

diia diibeiriikan keibeibasan untuk meinugaskan peikeirjaan kei bawahannya deingan 

syarat yang harus di ia seileisai ikan peikeirjaan seisuai i deingan pri iori itas yang teilah 

di iteitapkan. 
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2.7 Spesifikasi Kerja 

Meimbuat speisi ifi ikasi i keirja meirupakan dokumein yang akan meinjadi i acuan 

bagii teikniisii pada saat meilaksanakan peirawatan. Dalam peilaksanaannya teikni isi i akan 

meilakukan apa yang teirtuli is dalam speisi ifi ikasi i keirja seicara peinuh, keimudi ian 

meinuli iskan hasi ilnya pada dokumein laporan i inspeiksi i. Speisi ifi ikasi i keirja juga 

meirupakan alat komuni ikasi i antara einggi ineir deingan teinaga peilaksana di ilapangan. 

Speisi ifi ikasi i keirja meimi iliiki i aspeik (Rosa, 2005).: 

• Meirupakan i instruksi i bagi i peilaksana 

• Meimbuat urutan keirja yang pali ing eifeisi iein. 

• Meirupakan standar peirawatan. 

• Keiseilamatan bagi i peirsoni il peilaksana. 

2.8 Pengujian 

Peinguji ian adalah suatu proseis untuk meineintukan standar meisi in untuk 

meingeitahui i apakah fungsi i meisi in masi ih layak dan bai ik untuk meincari i keisalahan 

yang mungki in teirjadi i pada si isteim seihi ingga bai ik untuk di igunakan pada proseis 

produksi i. Fungsi i peinguji ian adalah suatu keigi iatan yang di ilakukan seisuai i deingan 

peini ilai ian dan keiteili iti ian suatu proseis produksi i meisi in dalam meilaksanakan 

fungsi inya agar meinghasi ilkan produk yang bai ik dan beirkuali itas (Sari, 2022). 

2.9 Mesin Screw Press 

Screiw preiss adalah meisiin yang meilanjutkan proseis peimi isahan mi inyak dari i 

di igeisteir yang teirdi iri i dari i doublei screiw yang meimbawa massa preiss keiluar dan 

di iapli ikasi ikan teikanan lawan yang beirasal dari i hydrauli ic doublei conei. Worm screiw 

preiss adalah salah satu komponein utama pada meisi in  screw press yang berfungsi 

untuk peingeikstraksi i mi inyak meintah  keilapa sawi it (Crudei Palm Oiil). Pabrik kelapa 

sawit pada umumnya meingolah bahan baku beirupa tandan buah seigar (TBS) 

meinjadi i mi inyak keilapa sawi it CPO (Crudei Palm Oi il) dan i inti i sawi it (karneil). 

Gambar 2.2 meinunjukan gambar teikni ik meisi in screiw preiss. 
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Gambar 2.2 Gambar Teikni ik Meisi in Screiw Preiss 

(Sumbeir: PT.Gunung Maras Leistari i, Manual Book Screiw Preiss P15, 2023) 

 

Fungsi i mesin screiw preiss adalah untuk meimeiras beirondolan yang teilah 

di ici incang dan di ilumatkan dalam di igeisteir. Aki ibat proseis peimeirasan i ini i mi inyak 

kasar dapat di ipi isahkan dari i beirondolan teirseibut. Proseis keirja yang teirjadi i pada 

mesin screiw preiss di iawali i deingan meimasukkan buah sawi it yang beirasal dari i 

di igeisteir kei dalam feieid screiw conveiyor. Seilanjutnya feieid screiw conveiyor 

meindorong buah sawi it teirseibut masuk keidalam meisi in peingeimpa (twi in screiw preiss). 

Deingan adanya teikanan screiw dan di itahan oleih conei, maka buah sawi it meingalami i 

proseis peingeimpaan seihi ingga mi inyaknya keiluar dari i buah. Mi inyak yang di ihasi ilkan 

oleih meisi in  screw preiss di iali irkan kei oi il vi ibrati ing screin dan keimudi ian di iali irkan ke i 

crudei oi il tank untuk diiproseis leibi ih lanjut. Seidangkan seirabut dan bi iji i buah sawi it 

yang masi ih meingandung 4% mi inyak di iali irkan kei cakei breiakeir conveiyor untuk 

proseis seilanjutnya. Peingopeirasi ian mesin screiw preiss di iawali i deingan meinghi idupkan 

motor liistriik  meilalui i tombol pada paneil. Motor liistri ik meimi iliiki i daya 22 Kw dan 

putaran 1465 rpm. Seilanjutnya putaran motor di itransmi isi ikan meilalui i pulleiy dan 
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sabuk meinuju geiarbox. Pada geiarbox putaran motor di ireiduksi i meinjadi i 11 rpm. 

Seilanjutnya putaran teirseibut di itransmi isi ikan kei worm screw deingan bantuan roda 

gi igi i. Roda giigi i pada geiarbox beirkontak langsung roda gi igi i yang ada pada masi ing-

masi ing worm screw. 

Hal i ini i meinyeibabkan putaran worm screw meinjadi i beirlawanan arah antara 

satu deingan yang lai innya. Peirbeidaan arah putaran worm screiw i ini i seilanjutnya 

meinyeibabkan buah sawi it yang masuk keidalam preiss cagei meingalami i proseis 

peingeimpaan seihi ingga mi inyak yang teirdapat dalam buah sawi it teirpi isah dari i 

ampasnya. Agar meimudahkan proseis peinyari ingan, mi inyak hasi il proseis 

peingampaan di icampur deingan ai ir panas yang di imasukkan meilalui i preiss cage i 

seihi ingga keikeintalan mi inyak jadi i beirkurang dan mudah untuk di iali irkan. Pada 

bagi ian deipan worm screiw terdapat                          dua buah konus yang di igeirakkan deingan bantuan 

si isteim hydroliic deingan teikanan 35-50 Bar. Geirakan konus teirseibut beirupa geirakan 

maju mundur seisuai i deingan teikanan yang di ibutuhkan. Tujuannya adalah untuk 

meini ingkatkan daya teikan pada saat proseis peingeipreisan seihi ingga mi inyak yang 

di ihasi ilkan meinjadi i maksi imal. Gambar 2.3 meinunjukan beintuk meisi in screiw preiss 

di i PT. Gunung Maras Leistari i 

 

(Sumbeir: PT.Gunung Maras Leistari i, 2023) 

Gambar 2.3 Mesin Screw Press 
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Adapun beibeirapa komponein kri iti is meisi in screiw preiss yang peirlu diilakukan 

peirawatan yai itu: 

 

1) Worm Screw 

 

Ti indakan peirawatan yang di ilakukan pada worm screiw beirupa peinceigahan 

langsung teirhadap sumbeir keirusakan worm screiw yang di idasarkan pada waktu atau 

umur worm screiw deingan meingganti i worm screiw yang rusak deingan yang baru. 

Worm screiw di i PT. Gunung Maras Leistari i dapat di iliihat pada gambar 2.4 di ibawah 

i ini i. 

 

 

Gambar 2.4 Worm Screiw Meisi in Screiw Preiss 
(Sumbeir: PT Gunung Maras Leistari i, 2023) 

2) Gearbox  

Peirawatan pada geiarbox yai itu beirupa peirawatan oi il seial geiarbox reiduseir 

dan peirawatan beiari ing pada geiarbox spull geiar. Geiarbox di i PT. Gunung Maras 

Leistari i dapat di ili ihat pada gambar 2.5 di ibawah i ini i. 

 

Gambar 2.5 Geiarbox Meisi in Screiw Preiss 
(Sumbeir: PT Gunung Maras Leistari i, 2023) 
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Peirawatan oi il seial geiarbox reiduseir yai itu deingan cara peingi isi ian oli i seicara 

teiratur, meilakukan peingganti ian meingi ikuti i seisuai i jadwal seihi ingga ti idak meileibi ihii 

umur pakai i pada oi il seial. Oi il seial geiarbox reiduseir di i PT. Gunung Maras Leistari i 

dapat di ili ihat pada gambar 2.6 di ibawah i ini i. 

 

Gambar 2.6 Oi il Seial Geiarbox Reiduseir Meisi in Screiw Preiss 
(Sumbeir: PT Gunung Maras Leistari i, 2023) 

Peirawatan pada beiari ing pada geiarbox spull geiar deingan cara meilakukan 

peingeiceikan pada oli geiarbox, meimbeiri ikan peilumasan (greiasei) seiti iap 300 jam. 

Peilumasan di ilakukan pada saat meisi in screiw preiss tiidak beikeirja. Beiari ing geiarbox 

spull geiar dii PT. Gunung Maras Leistari i dapat di ili ihat pada gambar 2.7 di ibawah i ini i. 

 

Gambar 2.7 Beiari ing Geiarbox Spull Geiar Meisi in Screiw Preiss 
(Sumbeir: PT Gunung Maras Leistari i, 2023) 
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3) Press Cage 

Peirawatan yang di ilakukan deingan cara meimbuka dan meimbeirsi ihkan 

lubang-lubang sari ingan yang meingalami i peinyumbatan. Peinyumbatan preiss cagei 

di iseibabkan oleih peicahan dari i cangkang buah sawi it yang teirlalu keici il. Preiss cage i 

waji ib di iganti i apabi ila lubang-lubang sari ingan teirseibut sudah meingalami i 

peinyumbatan yang sangat beisar dan ti idak dapat di ilakukan peimbeirsi ihan lagi i. Preiss 

cagei di i PT. Gunung Maras Leistari i dapat di ili ihat pada gambar 2.8 di ibawah i ini i. 

 
Gambar 2.8 Preiss Cagei Meisi in Screiw Preiss 

(Sumbeir: PT Gunung Maras Leistari i, 2023) 

 

 

4) Pump Hydrolic 

Peirawatan  pump hydroli ic di ilakukan fokus pada peingeiceikan keibocoran 

yang teirjadi i pada housei, sockeit dan oi il seial. Di isampi ing i itu untuk meinceigah 

keibocoran maka pump hydroli ic di ibeirsi ihkan seicara beirkala. Kareina bocornya salah 

satu dari i komponein teirseibut dapat meinurunkan teikanan yang di ihasi ilkan oleih konus. 

Hal i ini i meingaki ibatkan untuk keirja meisi in screiw preiss jadi i ti idak maksi imal, seihi ingga 

mi inyak yang diihasi ilkan juga tiidak maksi imal. Seilai in i itu diilakukan peingganti ian 

komponein pada pump hydroliic seicara beirkala pada jadwal yang teilah di iteintukan. 

Gambar pump hydrolic dapat dilihat pada gambar 2.9 dibawah ini. 

 
Gambar 2.9 Pump Hydroli ic Meisi in Screiw Preiss 

(Sumbeir: PT Gunung Maras Leistari i, 2023) 
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BAB III 

METODE PELAKSANAAN 

 
Untuk meinyeileisai ikan tugas akhi ir dan meinyusun makalah i ini i di ilakukan 

meitodei seipeirti i yang di itunjukkan pada gambar 3.1 meitodei iini i diiharapkan meinjadii 

langkah keirja dalam meinyeileisai ikan proyeik akhi ir yang beirjudul peiraincangan 

preiveinti ivei mai inteinancei meisi in screiw preiss di i PT.Gunung Maras Leistari i. 

 

 
Mulai 

 
 

Pengumpulan Data 
 

Data spesifikasi mesin 

Data penggantian komponen mesin 

Data riwayat kerusakan mesin 

 
 

Identifikasi Masalah 

 
Analisa penyebab kerusakan 

Metode 5 WHY 

 

 
Perencanaan Perawatan Mesin 

 
Membuat jadwal preventive maintenance 

Merancang spesifikasi dan kartu preventive maintenance 

Merancang kartu data perawatan mesin 

Merancang kartu riwayat mesin 

Merancang prosedur pelaksanaan preventive maintenance 

 

 

 

 

 
B 

Pengujian Sistem preventive maintenance 
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Gambar 3.1 Flowchart Peirancangan Si isteim Preventive Maintenance 

 
3.1 Pengumpulan Data. 

Peingumpulan data di ilakukan deingan meilakukan peindataan pada meisi in, 

di isiini i peinuli is meilakukan peingumpulan data yang akan di igunakan beirupa data 

keirusakan meisi in, data peinggganti ian peilumas, data peingganti ian komponein yang 

beirdasarkan hours meiteir. 

 

3.2 Identifikasi Masalah. 

 
Pada tahapan i ini i, di ilakukan i ideinti ifi ikasi i masalah meingapa bi isa teirjadi i 

keirusakan-keirusakan pada komponein meisi in screiw preiss meilalui i data keirusakan 

yang teilah di iambi il dari i peirusahaan. Dari i beibeirapa peirmasalahan i ini i nanti inya 

akan di ibuatkan solusi i meinggunkan meitodei 5 why. 

Meitodei 5 why adalah salah satu cara yang reilati if seideirhana untuk 

meineimukan jalan peimeicahan masalah yang eifeikti if sampai i kei akar peinyeibab 

masalahnya, seikali igus untuk meineimukan cara peinceigahan agar masalah yang 

sama ti idak teirulang lagi i di imasa yang akan datang.

B 

 

 

 
Tidak 

Apakah sistem preventive 

maintenance sudah bisa 

diaplikasikan ke mesin 

 

 
 

Ya 

 

 

 

 
Selesai 

Kesimpulan 



 

21 

 

3.3 Perencanaan Perawatan 

Peireincanaan peirawatan di i PT. Gunung Maras Leistari i di ireincanakan 

peirawatan beirdasarkan hours meiteir atau proseis keirja meisi in. Dari i hasi il 

wawancara, untuk peireincanaan preiveinti ivei mai inteinancei pada mesin screw press 

di PT.Gunung Maras Leistari i di isi ini i peinuli is meilakukan peireincanaan untuk 

peimbuatan jadwal preiveinti ive mai inteinancei deingan acuan data yang kami i dapat 

yai itu peirawatan dan juga peingganti ian komponein beirdasarkan hours meiteir. 

Dalam peireincanaan i ini i peinuli is  teilah meireincanakan untuk: 

3.3.1 Membuat Jadwal Preventive Maintenance 

Pada tahapan i ini i di ilakukan peimbuatan jadwal peirawatan bulanan dan 

mi ingguan meisi in screiw preiss di i PT. Gunung Maras Leistari i, di ilakukan peireincanaan 

jadwal beirdasarkan hours meiteir (jam opeirasi i meisi in) dan di iteintukan juga di i hours 

meiteir beirapa di ilakukan keigi iatan peirawatan dan penggantian pada meisi in. 

Keimudi ian di ibuat from program bulanan dan mi ingguan yang meimbagi i   setiap 

kegiatan peirawatan. 

3.3.2 Merancang Kartu Spesifikasi Kerja Preventive Maintenance 

Tahapan seilanjutnya yai itu peireincanaan kartu i inspeiksi i dan speisi ifi ikasi i 

keirja untuk peirawatan bulanan dan mi ingguan. Speisi ifi ikasi i keirja di ibuat beirdasarkan 

i inteirval peirawatan yang di ilakukan teirhadap meisi in screiw preiss yang ada di i PT. 

Gunung Maras Leistari i, seiteilah i itu speisi ifi ikasi i keirja teirseibut di imasukan keidalam 

kartu i inspeiksi i. 

3.3.3 Merancang Kartu Data Perawatan Mesin 

Seilanjutnya di ilakukan peimbuatan kartu data peirawatan meisi in. Pada kartu 

data peirawatan meisi in i ini i akan di ituli is jeini is opeirasi i apa saja yang sudah di ilakukan 

teirhadap suatu meisi in peirkakas dan ti indakan apa yang di ilakukan keiti ika meingalami i 

keirusakan. 

 

 



 

22 

 

3.3.4 Merancang Kartu Riwayat Mesin 

Pada tahapan i ini i, di ilakukan peimbuatan kartu ri iwayat meisi in. Kartu ri iwayat 

meisi in i ini i beirbeintuk form yang nanti inya akan di ii isii oleih teikni isi i meingeinai i jeini is 

peirawatan teirakhi ir yang di ilakukan pada meisi in screiw preiss. 

3.3.5 Merancang Prosedur Pelaksanaan Preventive Maintenance 

Seilanjutnya, di ilakukan peireincanaan proseidur preventive maintenance 

yang di iseisuai ikan deingan keigi iatan preventive maintenance yang nanti inya akan 

di ilaksanakan di i PT. Gunung Maras Leistari i. 

3.4 Pengujian Sistem Preventive Maintenance 

Peinguji ian si isteim preventive maintenance di ilakukan deingan meimbuat 

kui isiioneir yang nanti inya akan di ii isi i oleih teikni isi i PT. Gunung Maras Leistari i atau 

opeirator meisi in screiw preiss untuk meingeitahui i apakah meireika meimahami i 

seimuanya, maka si isteim preventive maintenance yang teilah di ibuat sudah beirhasi il 

di iujii dan si iap di iapli ikasi ikan kei meisi in. Seilai in i itu, juga diilakukan peinguji ian 

proseidur peilaksanaan preventive maintenance pada meisi in screiw preiss di i PT. 

Gunung Maras Leistari i seisuai i deingan proseidur yang teilah di irancang. 

 

3.5 Kesimpulan 

Seiteilah seimua keigi iatan peilaksanaan dan peinguji ian seileisai i, maka 

di idapatkan hasi il dari i keigi iatan teirseibut untuk meimpeirmudah peinuli is untuk 

meingambi il keisi impulan dari i keigi iatan peiraincangan preiveinti ivei mai inteinancei meisi in 

screiw preiss di i PT. Gunung Maras leistari i.
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BAB IV 

PEMBAHASAN 

 

 

4.1. Pengumpulan Data 

 

Untuk meindapatkan data yang vali id teintang kondi isi i meisiin screiw preiss di i 

PT. Gunung Maras Leistari i, maka di ilakukan obseirvasi i pada meisi in screiw preiss dan 

meilakukan wawancara langsung keipada staf karyawan dan opeirator meisi in screiw 

preiss yang beirtanggung jawab teirhadap meisi in teirseibut. Adapun data yang 

di ikumpulkan yai itu: 

4.1.1 Data Mesin Screw Press 

 
Data meisi in yang di ikumpulkan adalah speisi ifi ikasi i meisi in. Data i ini i nanti inya 

di imasukan pada data peireincanaan peirawatan meisi in. Tabeil 4.1 di ibawah i ini i 

meinunjukan data meisi in screiw preiss yang ada di i PT. Gunung Maras Leistari i. 

 

Tabel i 4.1 Data Speisi ifi ikasi i Meisi in Screiw Preiss 

Model WANG YUEiN-KWY P15 

No. Serial P15/Y60/15/179 

Tipe Hori izontal Uliir Seikeirup Doublei 

Kapasitas 15 FFB/HR 

Kecepatan 11 RPM 

Panjang, Tinggi, Lebar 5182 mm x 977 mm x 677 mm 

Motor Listrik 30 kW (40 HP) 

Berat Bersih 5000 kg 

Unit Hidrolik Siisteim Reiaksi i Otomati is Kontrol Kunus Beirdaya 

Temperatur Kerja 90°C 

Tekanan Kerja 35-50 bar 

Jumlah Mesin 8 Uni it 

(Sumbeir: Data di iambi il dii PT. Gunung Maras Leistari i. 2023) 
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4.1.2 Data Penggantian Komponen Pada Mesin Screw Press 

 
Peingambi ilan data peingganti ian komponein meisi in screiw preiss beirtujuan 

untuk meimasukan data teirseibut keidalam data peireincanaan peirawatan meisi in. 

Adapun data peingganti ian komponein meisi in di ibagi i meinjadi i 2 yai itu: 

 

1. Data peingganti ian komponein meisi in screiw preiss 

Data peingganti ian komponein meisi in screiw preiss teirdapat pada tabeil 4.2 

di ibawah i ini i: 

Tabel i 4.2 Data Peingganti ian Komponein Meisi in Screiw Preiss 

No Iiteim 

Peiri iodei peingganti ian dalam 

Hours Meiteir (H.M) 

1 Worm screiw 1.052 H.M 

2 Preiss cagei 2.304 H.M 

3 Bush Leingtheini ing Shaf 3.072 H.M 

4 Oi il seial geiarbox spul geiar 11.500 H.M 

5 Oi il seial geiarbox reiduseir 11.500 H.M 

6 Oi il seial hydroliic 11.500 H.M 

(Sumbeir: Data di iambi il dii PT. Gunung Maras Leistari i. 2023) 

 

2. Data peingganti ian peilumas meisi in screiw preiss 

Data peilumas meisi in screiw preiss teirdapat pada tabel i 4.3 diibawah i ini i: 

 

Tabel i 4. 3 Data Peingganti ian Peilumas Meisi in Screiw Preiss 

No Bagian mesin Jenis oli Volume 

Periode pergantian 

dalam Hours Meter 

(H.M) 

1 Reduser Geiarbox Omala 320 55 Liiteir 9.216 H.M 

2 Geiarbox Preiss Omala 460 25 Liiteir 9.216 H.M 

3 Pump Hydrolic Azolla  68 60 Liter 9.216 H.M 

(Sumbeir: Data di iambi il dii PT. Gunung Maras Leistari i. 2023)
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4.1.3 Data Riwayat Kerusakan Mesin Screw Press 

 
Peingambi ilan data ri iwayat keirusakan meisi in beirtujuan untuk meinganali isa 

peinyeibab teirjadi inya keirusakan dan meinjadi ikan acuan untuk meilakukan keigi iatan 

preiveinti ivei mai inteinancei pada meisi in screiw preiss sawi it yang ada di i PT. Gunung 

Maras Leistari i. Data ri iwayat keirusakan meisi in screiw  preiss dapat di ili ihat pada tabel 

4.4 di ibawah: 

Tabel 4. 4 Ri iwayat Keirusakan Meisi in Screiw Preiss Peiri iodei 2021-2022 

No Kerusakan Bulan Tahun 

1 Peirbai ikan meisi in screw preiss no.5 

Januari i 

2021 

2 
Las, reicondt worm screiw meisi in screw preiss 

no.5 

1 
Las, reicondt worm screiw meisi in screw preiss 

no.7 

Feibruari i 
2 

Peirganti ian Bush leiftni ing shaft meisi in screw 

preiss no.7 

3 Shaft peindeik meisi in screw preiss no.7 patah 

1 Preiss cagei meisi in screw preiss no.4 jeibol 

Mareit 
2 Liiftni ing shaft meisiin screw preiss no.4 patah 

1 Preiss cagei meisi in screw preiss no.6 jeibol 

Apri il 2 
Beiari ing shaft spull geiar meisi in screw preiss 

no.3 peicah 

3 Bak ai ir clussi ion meisi in screw preiss no.6 bocor 

1 Bush meisi in screw preiss no.8 sudah aus 

Meii i 2 
Beiari ing shaft spull geiar meisi in screw preiss 

no.8 peicah 

1 Las, reicondt worm mesin screiw preiss no.2 

Juni i 
2 

V-beilt meisi in screw preiss no.2 ti idak 

sumbu/cliip 

3 Shaft panjang meisiin screw preiss no.2 patah 

4 Peirbai ikan meisi in screw preiss no.2 

1 peirbai ikan meisi in screw preiss no.1 

Julii 
2 

Beiari ing reiduseir geiarbox meisi in screw preiss 

no. 3 aus 
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2021 

1 V-beilt meisi in screw preiss no.4 putus 

Agustus 
2 Worm screiw meisi in screw preiss no.5 patah 

4 Las, reicondt worm screiw meisi in screw preiss 

no.8 

1 
Peirbai ikan meisi in screw preiss no.8 (Leiftniing 
Shaf rusak) 

Seipteimbeir 

2 Worm screiw meisi in screw preiss no.1 patah 

3 Peirganti ian bush leiftni ing shaft meisi in screw 

preiss no .8 

4 Worm screiw meisi in screw preiss no.2 patah 

5 Beiari ing di i geiarbox meisiin screw preiss no.5 

aus 

6 
Las, reicondt pi ipa screiw i injeiktor buttiing meisi in 

screw preiss no.3 

7 Las, reicondt worm screiw meisi in screw preiss 

no.4 

1 Beiari ing geiarbox meisi in screw preiss no.8 

peicah 

Oktobeir 2 Hi idroli ik meisi in screw preiss no.3 beirmasalah 

3 Worm screiw meisi in screw preiss no.3 patah 

1 Peirbai ikan meisi in screw preiss no.7 

Noveimbeir 
2 Worm screiw meisi in screw preiss no.2 patah 

3 Las, reicondt worm screiw meisi in screw preiss 

no.7 

1 Geiarbox reiduseir meisi in screw preiss no.4 

beirmasalah Deiseimbeir 
2 Shaf panjang meisi in screw preiss no. 7 patah 

 

1 Shaf panjang meisi in screw preiss no. 3 patah 

Januari i 2022 

2 Las, reicondt worm sreiw meisi in screw preiss 

no.8 

3 Preiss cagei meisi in screw preiss no.6 rusak 

(ganti i baru) 

4 

Coupliing spul geiar meisi in screw preiss no.8 

Beirmasalah 
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1 Shaf peindeik meisi in screw preiss no.8 patah 

Feibruari i 

2 Shaf panjang meisi in screw preiss no.5 patah 

3 Preiss cagei meisi in screw preiss no.4 jeibol 

4 Beiari ing geiarbox meisi in screw preiss no.3 

peicah 

6 Las, reicondt worm screiw meisi in screw preiss 

no. 

7 Reipai ir bak ai ir clussi ion meisi in screw preiss no.1 

1 Las, reicondt worm screiw meisi in screw preiss 

no.6 

Mareit 2 Peirbai ikan meisi in screw preiss no.1 

3 
Packi ing pada pompa hydroliik meisi in screw 

preiss no.2 bocor 

1 Peirganti ian bush leiftni ing shaft meisi in screw 

preiss no.1 

Apri il 

2 Peirganti ian bush leiftni ig shaft meisi in screw 
preiss no .5 

3 
Las, reicondt pi ipa screiw i injeictor buttiing 
meisi in screw preiss no.4 

4 Las, reicondt worm screiw meisi in screw preiss 

no.3 

1 Peirbai ikan meisi in screw preiss no.7 

Meii i 
2 Preiss cagei meisi in screw preiss no.1 jeibol 

3 Beiari ing di i geiarbox meisiin screw preiss no.4 

peicah 

1 Leiftniing shaft meisiin screw preiss no.6 patah 

Juni i 2 Peirganti ian bush leiftni ing shaft meisi in screw 

preiss no 6 

1 Las, reicondt worm screiw meisi in screw preiss 
no.5 

Julii 

1 Leiftniing shaft meisiin screw preiss no.2 patah 

Agustus 
2 Peirganti ian bush leiftni ing shaft meisi in screw 

preiss no 4 

3 Peirbai ikan meisi in screw preiss no.3 

1 Worm screiw meisi in screw preiss no.1 patah 

Seipteimbeir 2 Packi ing pompa hydroli ik meisi in screw preiss 

no.3 bocor 

2022 



 

28 

 

1 Worm screiw meisi in screiw preiss no.4 patah 

Oktobeir 

2 
Preiss cagei dan leifthi ing shaf rusak pada 

meisi in screiw preiss no.3 

3 Reipai ir bak ai ir clussi ion pada meisi in screiw preiss 

no.2 

4 Peirganti ian bush leiftni ing shaft meisi in screiw 

preiss no 1 

5 Preiss cagei meisi in screiw preiss no.2 jeibol 

1 Hydroli ik meisi in screiw preiss no.6 beirmasalah 

Noveimbeir 

 

2 Kran aiir deikat paneil meisi in screiw preiss no.8 

Aus/Dol 

3 Reipai ir bak ai ir clussi ion pada meisi in screiw 

preiss no.7 

4 Piipa pada bak ai ir clussi ion meisi in screiw preiss 

no.8 bocor 

1  Worm screiw meisi in screiw preiss no.6 patah 

Deiseimbeir 
2 Las, Reicondt preiss cagei meisi in screiw preiss 

no.6 

3 Peirbai ikan worm screiw meisi in screiw preiss 
no.6 

(Sumbeir: PT. Gunung Maras Leistari i, 2023) 

 

4.1.4 Data Waktu (Jam) Dalam Melakukan Reparasi 

 

waktu yang di ibutuhkan yai itu di iteintukan beirdasarkan peingalaman pada 

saat meilakukan keigi iatan reiparasi i. Keigi iatan teirseibut di ilakukan pada saat meisi in 

ti idak beiropeirasi i. Waktu yang di idapat beirdasarkan peingalaman teirseibut di itunjukan 

pada tabel 4.5 seibagai i beiri ikut: 

Tabel i 4.5 Rata-Rata Lamanya Waktu Meilakukan Reiparasi i Meisi in Screiw Preiss 

No Jenis reparasi Rata-rata waktu yang dibutuhkan 

1 Iinspeiksi i (Ii) 30 Meini it 

2 Perbaikan keici il (K) 6 Jam 

3 Perbaikan meidi ium (M) 10 Jam 

4 Bongkar (B) 24 Jam 

(Sumbeir: Data di iambi il darii hasiil wawancara. 2023) 

 

 

2022 
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4.1.5 Data Spesifikasi Kerja Untuk Kartu Inspeksi 

 

➢ Data speisi ifi ikasi i keirja di iambi il dari i hasi il wawancara dan data yang di iambi il 

yai itu, data speisi ifi ikasi i meisi in, data peingganti ian komponein, data ri iwayat 

keirusakan meisi in, data rata-rata waktu meilakukan reiparasi i, dan data 

speisi ifi ikasi i untuk i inspeiksi i. 

➢ Data obseirvasi i kei seiti iap meisi in screiw preiss untuk meindata bagi ian meisi in yang 

beirpoteinsi i meingalami i keirusakan, bagi ian-bagi ian yang bi iasa teirkeina kotoran 

di imasukan keidalam data speisi ifi ikasi i keirja. 

➢ Untuk meimbuat standar dari i speisi ifi ikasi i keirja yai itu deingan cara meincari i 

bagi ian dari i meisi in yang sudah di idata pada peinjadwalan peirganti ian 

beirdasarkan data yang sudah di idapatkan. Keimudi ian meinanyakan peiri ihal 

standar kondi isi i meisi in, meitodei atau alat untuk meilakukan i inspeiksi i pada 

bagi ian meisi in, seirta ti indakan yang harus di ilakukan untuk meimpeirbai iki i 

keirusakan yang teirjadi i pada bagi ian meisi in. 

 

4.2. Inditifikasi Masalah 

 
Ti indakan i ideinti ifi ikasi i masalah adalah proseis meingeinali i peirmasalahan 

meisi in seicara leibi ih dalam untuk meingeitahui i peinyeibab yang di ialami i oleih meisi in. 

Adapaun ti indakan untuk meingi ideinti ifi ikasi i masalah pada meisi in teirseibut dan 

meilakukan anali isa keirusakan pada meisi in. Seiti iap tiimbulnya peirmasalahan yang 

teirjadi i pada meisi in pasti i ada cara meingatasi i dan meimpeirbai iki inya deingan 

meilakukan anali isa keirusakan atau meincari i peinyeibabnya teirjadi i keirusakan. Dalam 

meinganali isa keirusakan di idapatkan beibeirapa jeini is meitodei yang bi isa di ilakukan 

untuk meincari i akar peirmasalahan seipeirti i contoh, di iagram 5 why seibagai i meitodei 

untuk meincari i peirmasalahan yang teirjadi i pada meisi in screiw preiss di i PT. Gunung 

Maras Leistari i. Contoh meitode 5 why dapat di ili ihat pada gambar 4.1 di ibawah: 
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Gambar 4.1 Contoh Analisa Kerusakan dan Penanganannya 
(Sumber: Rosa, 2005) 

4.2.1 Identifikasi Masalah Pada Worm Screw 

 
Keirusakan pada worm screiw pada meisi in screiw preiss adalah, patahnya 

worm screiw seihi ingga meinyeibabkan proseis untuk meimi indahkan dan seikali igus 

peingeipreisan buah keilapa sawi it jadi i teirganggu. Seiteilah di ilakukan i ideinti ifi ikasi i 

di idapatkan teikanan bar pada pump hydrolic yang beirleibi ihan seihi ingga 

meinyeibabkan worm screiw patah, standar teikanan bar pada pump hydrolic adalah 

35-50 bar  adapun gambar 4.2 yai itu keirusakan pada worm screiw. 

 

(Sumbeir: PT. Gunung Maras Leistari i, 2023) 

4.2.2 Identifikasi Masalah Pada Press Cage 

 
Pada saat di ilakukan i ideinti ifi ikasi i masalah pada preiss cagei, salah satu 

peinyeibab teirjadi i keirusakan yai itu adanya kotoran seipeirti i pasi ir, si isa fi ibeir seihi ingga 

bi isa meinyeibabkan beiban tambahan dan juga gaya geiseikan antara kotoran teirseibut 

yang dapat meinyeibabkan preiss cagei teirki iki is seicara teirus-meineirus. Gambar preiss 

cagei di ili ihat pada gambar 4.3. 

Gambar 4.2 Patah Pada Worm Screw 
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(Sumbeir: PT. Gunung Maras Leistari i, 2023) 

4.2.3 Identifikasi Masalah Pada Gearbox Reduser 

 
Keirusakan yang bi iasanya teirjadi i pada geiarbox reiduseir yai itu oi il seial pada 

geiarbox reiduseir bocor, pada saat di ilakukan i indeiti ifi ikasi i deingan meilakukan 

wawacara pada salah satu teikni isi i, ada beibeirapa peinyeibab teirjadi inya bocor pada oi il 

seial yaiitu, teikanan pada bar pada yang beirleibi ihan seihi ingga oi il pada geiarbox reiduseir 

bi isa bocor. Oi il seial pada geiarbox reiduseir dapat di iliihat pada gambar 4.4 diibawah 

i ini i. 

 (Sumbeir: PT. Gunung Maras Leistari i, 2023)  

4.2.4 Identifikasi masalah pada gearbox spull gear 

 
Keirusakan yang bi iasanya teirjadi i pada geiarbox spull geiar yai itu beiari ing 

pada geiarbox  aus, pada saat di ilakukan i indeiti ifi ikasi i deingan meilakukan wawacara 

pada salah satu teikni isi i, yaitu karena tekanan dari pump hydrolic berlebihan dimana 

dampaknya kepada thrust bearing. Hal i ini i bi isa beiraki ibat fatal kareina keimungki inan 

bi isa saja meinyeibabkan thrust beiari ing pada geiarbox spull gear peicah. Thrust 

beiari ing pada geiarbox spull  geiar dapat di ili ihat pada gambar 4.5 di ibawah i ini i. 

Gambar 4.3Jebol Pada Press Cage 

Gambar 4.4 Oil Seal Pada Gearbox Reduser 
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Gambar 4.5 Thrust Beiari ing Pada Geiarbox Spull Geiar 

(Sumbeir: PT. Gunung Maras Leistari i, 2023) 

4.2.5 Identifikasi Masalah Pada Pump Hydrolic 

 
Keirusakan pada pump hydroliic yai itu, keibocoran pada oi il seial, keibocoran 

teirseibut di ikareinakan masa pakai i oi il seial sudah habi is (aus) dan ti idak ada 

peingeiceikan atau peinjadwalan peingganti ian pada oi il seial seicara ruti in. Oi il seial pada 

pump hydroli ic dapat di ili ihat pada gambar 4.6 di ibawah. 

 

Gambar 4.6 Oil Seal Pada Pump Hydrolic 
(Sumbeir: PT. Gunung Maras Leistari i, 2023) 

 

4.3. Metode 5 Why 

 
Meitodei 5 why adalah salah satu cara yang reilati if seideirhana untuk 

meineimukan jalan peimeicahan masalah yang eifeikti if. Deingan teikni ik 5 why ki ita 

meingajukan peirtanyaan “meingapa” seibanyak 5 kali i beirturut-turut dan beirti ingkat 

untuk meineimukan akar peinyeibab masalah, deingan di ikeitahui inya akar peinyeibab 
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masalah i itu, maka dapat di iteintukan ti indakan peinanggulangan yang eifeikti if, agar 

masalah teirseibut dapat di iceigah keimunculan pada peiri iodei beiri ikutnya. Beiri ikut 

adalah meincari i akar peinyeibab masalah meinggunakan meitodei 5 why pada 

komponein meisi in screiw preiss. 

• Meitodei 5 why pada worm screiw dapat di ili ihat pada gambar 4.7. 

• Meitodei 5 why pada preiss cagei dapat di ili ihat pada gambar 4.8. 

• Meitodei 5 why pada geiarbox reiduseir dapat di ili ihat pada gambar 4.9. 

• Meitodei 5 why pada geiarbox spul geiar dapat di ili ihat pada gambar 4.10. 

• Meitodei 5 why pada pump hydroliic dapat di ili ihat pada gambar 4.11. 
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Gambar 4.7 Meincari i Akar Peinyeibab Masalah Meinggunakan 5 Why Pada Worm 

Screiw 

 

Masalah : 

 

Worm screw mesin 

press patah 
 

 

Mengapa ? 

 

Beban pada worm screw yang 

berlebihan 
 

Mengapa ? 

 

Karena tekanan bar terlalu tinggi 

Mengapa ? 

 

Kesalahan pada operator 

Mengapa ? 

 

Operator mesin tidak mengikuti 

SOP 

Solusi : 

 

Melampirkan SOP pada mesin screw press agar mudah dibaca 
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Gambar 4.8 Meincari i Akar Peinyeibab Meinggunakan 5 Why Pada Preiss Cagei 

 

Masalah : 

 

Press cage jebol 

Mengapa ? 

 

Terjadi gaya gesekan antara kotoran 

sehingga press cage terkikis 

Mengapa ? 

 

Penumpukan kotoran pada press 

cage  

Mengapa ? 

 

Pembersihan kurang dilaksanakan 

Solusi : 

 

Pembuatan standar kebersihan pada press cage 
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Gambar 4.9 Meincari i Akar Peinyeibab Meinggunakan 5 Why Pada Geiarbox 

Reidusseir 

 

Masalah : 

 

Bocor pada oil seal 

gearbox reduser 

Mengapa ? 

 

Beban yang berlebihan 

Mengapa ? 

 

Tekanan dari pump hydrolic dinaikkan 

Solusi :  

 

Mengikuti standar tekanan pump hydrolic pada SOP mesin screw press 
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Gambar 4.10 Meincari i Akar Peinyeibab Masalah Meinggunakan 5 Why Pada 

Geiarbox Spull geiar 

 

Masalah : 

 

Bearing gearbox 

spull gear aus/pecah 

Mengapa ? 

 

       Shaft lengthening tidak sumbu 

Mengapa ? 

 

Bush lengthening shaft aus 

Solusi : 

 

Membuat jadwal pengecekan pada bush lengthening shaft 
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Gambar 4.11 Meincari i Akar Peinyeibab Masalah Meinggunakan 5 Why Pada Pump 

Hydroli ic 

 

Masalah : 

 

Bocor pada oil seal 

hydrolic 

Mengapa ? 

 

Oil seal sudah aus/masa pakai 

sudah habis 

Mengapa ? 

 

Tidak adanya pengecekan  

Solusi : 

 

Membuat jadwal pengcekan untuk oil seal pada hydrolic 
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4.4. Tahap Perencanaan Perawatan Mesin 

 
Peireincanaan adalah proseis peimi ili ihan i informasi i dan peimbuatan asumsi i 

meingeinai i keiadaan di imasa yang akan datang deingan keigi iatan yang meincakup 

seiluruh keigiiatan peirawatan seirta meineintukan seijumlah meitoda, bahan, alat, peikeirja 

dan waktu yang di ipeirlukan. Meimbuat peireincanaan meirupakan peirsyaratan yang 

mutlak harus diilakukan untuk meineirapkan preventive maintenance. Reincana i itu 

akan meinjadi i acuan dari i seiluruh keigi iatan. Peireincanaan yang teipat akan leibi ih 

meinjami in  teircapaiinya tujuan peimeiliiharaan, seibali iknya reincana yang kurang matang 

meimbuat peiluang teirjadi inya peinyi impangan-peinyi impangan dalam peilaksanaannya. 

Untuk keigi iatan jangka panjang hampi ir ti idak mungkiin untuk meinyusun 

peireincanaan yang 100 peirsein bi isa di ilaksanakan seicara akurat, namun deimi ikiian 

maki in teipat peireincanaan di ibuat maka akan meimbuat peilaksanaan meinjadi i leibi ih 

prakti is deingan  peinyi impangan yang leibi ih keici il. Langkah-langkah yang di ilakukan 

dalam meinyusun  peireincanaan peirawatan adalah: 

a) Meimbuat tabeil data peireincanaan peirawatan meisi in. 

b) Meimasukan seimua data yang teilah di idapatkan seibeilumnya seipeirti i data 

meisi in, data peilumas, data peingganti ian meisi in. 

c) Iinteirval peirawatan dan peiri iodei peirganti ian di ibuat seisuai i meinurut hours meiteir 

meisi in screiw preiss dan iinstruksi i dari i pabri ik peimbuat meisi in pada buku 

peitunjuk deingan di ikombi inasi ikan peingalaman yang peirnah di idapat 

di ilapangan. 

d) Cara meimbaca data peireincanaan peirawatan meisi in screiw preiss beirdasarkan 

contoh pada tabeil 4.6 seibagai i beiri ikut : 

• Dalam stasi iun preisser teirdapat salah satu meisi in yai itu meisi in screiw preiss 

deingan typei WANG YUAN-P15. Di imana di idalamnya teirdapat jadwal 

peirawatan yang teilah di ireincanakan. 

• Dalam jadwal peirawatan yang teilah di ireincanakan teirdapat i inteirval 

peirawatan  dan peiri iodei peingganti ian beirdasarkan H.M (Hours Meiteir), seirta 

di ileingkapi i deingan i inteirval beirdasarkan kaleindeir. 
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• Keimudi ian dalam meisi in screiw preiss teirdapat 3 i iteim yai itu, oiil seial geiarbox 

spull geiar, oi il seial geiarbox reiduseir, oi il seial pump hydroli ic. Keimudi ian 

peirganti ian oi il seial teirseibut beirdasarkan hours meiteir yai itu di i H.M 11.500 

(dalam kaleindeir yai itu 2 tahun 6 bulan). 

• Peiri iodei peirganti ian oi il seial diihi itung meisi in beiropeirasi i dalam satu mi inggu 

ada  6 hari i keirja. 8 jam peirhari i deingan gi ili iran keirja 2 shi ift. 

• Data peireincanaan peirawatan meisi in screiw preiss yang teilah di irancang 

di ilampi irkan pada lampi iran 2. Contoh peireincanaan peirawatan meisi in screiw 

preiss di i PT. Gunung Maras Leistari i dapat di ili ihat pada tabeil 4.6 di ibawah 

i ini i:
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Tabel i 4.6 Contoh Peireincanaan Peirawatan Meisi in Screiw Preiss 

 

DATA RENCANA PERAWATAN KOMPONEN MESIN SCREW PRESS 

DI PT. GUNUNG MARAS LESTARI 

Stasiun : Presser    

Mesin : Screw Press 
   

Type Mesin : WANG YUAN-P15 
   

 

 
 

No 

 

 
 

Item 

Jadwal Perawatan 

Interval Perawatan 

Hours Meter (H.M) 

Periode Penggantian 

Hours meter ( H.M) Dalam Kalender 

1 Oi il Seial Geiarbox Spul Geiar 384 H.M 11.500 H.M 2 Tahun 6 Bulan 

2 Oi il Seial Geiarbox Reiduseir 384 H.M 11.500 H.M 2 Tahun 6 Bulan 

3 Oi il Seial Pump Hydroli ic 384 H.M 11.500 H.M 2 Tahun 6 Bulan 
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4.4.1 Jadwal Perawatan Bulanan 

 
Jadwal peirawatan bulanan di ibuat untuk meinjami in keiandalan meisi in atau 

alat dalam jangka waktu teirteintu. Untuk meimbuat jadwal peirawatan bulanan harus 

di iteimpuh langkah-langkah seibagai i beiri ikut : 

1. Teintukan peikeirjaan apa yang di ipeirlukan dan seiteilah meingeitahui i meisi in atau 

alat                                    mana yang akan di ijadwalkan, seilanjutnya kumpulkan data yang beirkai itan 

deingan meisi in atau alat teirseibut. Dari i si ini i akan di iteintukan speisi ifi ikasi i dan 

freikueinsi i seiti iap keigi iatan. 

2. Piili ih peikeirjaan yang akan di ilaksanakan, data keigi iatan yang ada dalam jadwal 

peirawatan harus di isusun meinjadi i beintuk standar yang di iseibut speisiifi ikasi i 

keirja. Standar i ini i seikali igus meirupakan acuan peilaksanaan bagi i teikni isi i. 

Peimbuatan jadwal harus meimpeirti imbangkan keimudahan urutan peilaksanaan 

dan keiseilamatan keirja. 

3. Eisti imasii teinaga peilaksana dan reintang waktu peikeirjaan, standar urutan 

peikeirjaan masi ih harus diileingkapi i lagi i deingan beibeirapa orang teinaga 

peilaksana  yang di ipeirlukan dan beirapa lama waktu diibutuhkan. Banyaknya 

teinaga keirja harus di iseisuai ikan deingan kondi isi i peirsoni il peilaksana. Reintang 

waktu harus meimpeirti imbangkan keimungki inan teirjadi i peinyi impangan 

di ilapangan. 

4. Eisti imasii kapan peilaksanaanya, seiteilah peinyusunan jadwal seileisai i, 

seilanjutnya di imasukan keidalam program peirawatan bulanan. Harus 

di ipeirti imbangkan hari i- hari i li ibur dan keimungki inan peimeiri iksaan meisi in atau 

alat oleih i instasi i lai in. 

5. Cara meimbaca data jadwal peirawatan bulanan meisi in screiw preiss beirdasarkan 

contoh tabel 4.7 seibagai i beiri ikut: 

• Dalam stasi iun preisser teirdapat salah satu meisi in yai itu meisi in screiw preiss 

deingan typei WANG YUAN-P15. 

• Dalam meisi in screiw preiss ada beibeirapa komponein yang akan di ilakukan 

peirawatan dalam 384 H.M yai itu, oi il seial geiarbox spullgeiar, oi il seial 

reiduseir  geiarbox, oi il seial hydrauli ic. 



 

43 

 

• Jadwal peirawatan bulanan di ilakukan satu bulan seikali i dan ji ika beirdasarkan 

hours meiteir dii 384 H.M yang akan di ilakukan peingeiceikan dan peingganti ian 

komponein seibeilum jadwal peingganti ian ji ika teirjadi i keirusakan oleih teikni isi i 

di i PT. Gunung Maras Leistari i. 

• Jadwal peirawatan bulanan yang akan di iteirapkan pada meisi in screiw preiss 

di PT. Gunung Maras Leistari i di ilapi irkan pada lampi iran 3. Contoh jadwal 

peirawatan bulanan pada meisi in screiw preiss dii PT.Gunung Maras Leistari i 

pada tabeil 4.7 di ibawah i ini i: 
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Tabel i 4.7 Contoh Jadwal Peirawatan Bulanan Meisi in Screiw Preiss 
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4.4.2 Jadwal Perawatan Mingguan 

 
Untuk meimbuat jadwal peirawatan mi ingguan harus teirjadi i hubungan yang 

harmoni is deingan opeirator, seihi ingga keidua beilah pi ihak seijalan dalam meincapai i 

targeit produksi i. Pada leimbar speisi ifi ikasi i keirja teircantum beirapa lama waktu 

peilaksanaan. Eisti imasi i waktu yang di ibutuhkan i ini i di idasarkan pada kondi isi i meisi in 

atau alat yang si iap untuk di ilakukan peirawatan. Peirsyaratan meisi in atau alat yang 

si iap di irawat antara lai in: 

• Ti idak dalam kondi isi i rusak 

• Beirsi ih 

 
Biila keiadaan meisi in atau alat ti idak si iap untuk di ipeili ihara, maka eisti imasi i 

waktu akan peircuma seihi ingga peilaksanaan program meinjadi i ti idak akurat lagi i. 

opeirator beirtanggung jawab atas teirci iptanya kondi isii “si iap di irawat”, kareina meireika 

yang meimakai i meisi in pali ing akhi ir dan seiri ing. Peirawatan ti idak cuma meinjadi i 

tanggung jawab bagi ian teikni isi i peirawatan, namun opeirator juga di ibeiri i keiwaji iban 

dalam hal i itu teirutama untuk keibeirsi ihan, peilumasan dan i inspeiksi i opeirasi ional. Cara 

meimbaca data jadwal peirawatan mi ingguan meisi in screiw preiss beirdasarkan contoh 

tabeil 4.8 seibagai i beiri ikut: 

• Dalam stasi iun preisser teirdapat salah satu meisi in yai itu meisi in screiw preiss 

deingan typei WANG YUAN-P15. 

• Jadwal peirawatan mi ingguan di ilakukan pada satu mi inggu seikali i, ji ika 

beirdasarkan hours meiteir di i 96 H.M yang akan di ilakukan oleih opeirator meisi in 

screiw preiss. Yang akan di ilakukan yai itu meilakukan peimbeirsi ihan komponein-

komponein meisi in screiw preiss. 

• Untuk komponein yang akan di ilakukan peimbeirsi ihan pada meisi in screiw preiss 

yai itu cassi ing body meisi in, body geiarbox spull geiar dan body reiduseir geiarbox. 

• Jadwal peirawatan mi ingguan yang akan di iteirapkan pada meisi in screiw preiss di i 

PT.Gunung Maras Leistari i pada lampi iran 4. Contoh jadwal peirawatan 

mi ingguan dapat di iliihat pada tabel 4.8 di ibawah i ini i. 
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Tabel i 4.8 Contoh Jadwal Peirawatan Mi ingguan Meisi in Screiw Preiss 
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4.4.3 Kartu Inspeksi Perawatan Bulanan 

 
Kartu i inspeiksi i bulanan meirupakan dokumein peingeiceikan komponein yang 

di ilakukan oleih teikni isi i peirawatan seicara bulanan untuk meinyampai ikan seibagai i 

laporan hasi il peilaksanaan keigi iatan yang umumnya beirupa peikeirjaan i inspeiksi i. 

Laporan yang di iteiri ima bi isa beirupa keilai inan yang di iteimui i dan bi isa di itanggulangi i 

seindi iri i maupun gangguan yang ti idak bi isa di itanggulangi i seindi iri i. Cara meingi isii kartu 

i inspeiksi i peirawatan bulanan adalah seibagai i beiri ikut : 

• Meili ihat i instruksi i keirja, standar dari i i instruksi i keirja teirseibut, seirta meitodei/alat 

dalam meilakukan i inspeiksi i teirseibut 

• Iinstruksi i teirseibut dapat di ilaksanakan oleih teikni isi i peirawatan di i PT. Gunung 

Maras Leistari i. 

• Ji ika hasi il dari i meilakukan i instruksi i teirseibut seisuai i standar, beiri ikan tanda (Ѵ) 

pada kolom hasi il peimeiri iksaan dan ji ika tiidak seisuai i deingan standar beiri ikan 

tanda (X) pada kolom hasi il peimeri iksaan. 

• Keisi impulan di ii isii deingan hasi il i inspeiksi i atau hasi il meingeirjakan i instruksi i pada 

kartu i inspeiksi i. 

• Tuli is tindakan apa yang harus diilakukan ji ika teirjadi i peirmasalahan seipeirti i 

keirusakan. 

• Tuli is lama waktu meilakukan i inspeiksi i teirseibut, tanggal, peilaksanaan 

peirawatan supeirvisor seirta paraf dan tanggal saat meincatat hasi il meilakukan 

i inspeiksi i pada kolom di icatat kei kartu ri iwayat. 

• Kartu i inspeiksi i di ii isi i oleih teikni isi i yang beirtanggung jawab dalam peirawatan 

bulanan meisi in screiw preiss. Untuk kartu i inpeiksi i bulanan akan di icantum 

dalam lampi iran 5. Dan untuk form kartu i inspeiksi i bulanan dapat di ili ihat pada  

tabel 4.9 di ibawah i ini i:
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Tabel i 4. 9 Contoh  Kartu Iinspeiksi i Bulanan Meisi in Screiw Preiss 
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4.4.4 Kartu Inpeksi Perawatan Mingguan 

 
Kartu i inspeiksi i mi ingguan adalah dokumein yang beirfungsi i seibagai i laporan 

dari i beibeirapa peirawatan yang teircantum dalam kartu i inspeiksi i teirseibut. Untuk 

mi ingguan teirseindi iri i peirawatan yang akan di ilakukan oleih opeirator satu mi inggu 

seikali i di imana peirawatan teirseibut hanya seikeidar meili iputii keibeirsi ihan komponein 

pada bagi ian meisi in screiw preiss di i PT. Gunung Maras Leistari i. Cara meingi isi i kartu 

i inspeiksi i miingguan adalah seibagai i beiri ikut : 

• Meili ihat i instruksi i keirja, standar dari i i instruksi i keirja teirseibut, seirta meitodei/alat 

dalam meilakukan i inspeiksi i teirseibut 

• Iinstruksi i teirseibut dapat di ilaksanakan oleih opeirator di i PT. Gunung Maras 

Leistari i. 

• Ji ika hasi il dari i meilakukan iinstruksi i teirseibut seisuai i standar, beiri ikan tanda (Ѵ) 

pada kolom hasi il peimeiri iksaan dan ji ika ti idak seisuai i deingan standar beiri ikan 

tanda (X) pada kolom hasi il peimerii iksaan. 

• Keisi impulan di ii isi i deingan deingan hasi il i inspeiksi i atau hasi il meingeirjakan 

i instruksi i pada kartu i inspeiksi i. 

• Tuli is tindakan apa yang harus di ilakukan ji ika teirjadi i peirmasalahan seipeirti i 

keirusakan. 

• Tuli is lama waktu meilakukan i inspeiksi i teirseibut, tanggal, peilaksanaan 

peirawatan supeirvi isor seirta paraf dan tanggal saat meincatat hasi il meilakukan 

i inspeiksi i pada kolom di icatat kei kartu ri iwayat. 

• Kartu i inspeiksi i di ii isii oleih opeirator yang beirtanggung jawab peingopeirasi ian 

meisi in screiw preiss. Untuk kartu i inspeiksi i mi ingguan akan di icantum dalam 

lampi iran 6. Dan untuk form kartu i inspeiksi i miingguan dapat di ili ihat pada tabel 

4.10 di ibawah i ini i: 
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Tabel i 4. 10 Contoh  Kartu Iinspeiksi i Mi ingguan Meisi in Screiw Preiss 
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4.4.5 Merancang Kartu Laporan Perawatan Mesin 

 

Kartu laporan peirawatan meisi in adalah salah satu kartu dalam seiti iap 

keigi iatan peirawatan maupun peirbai ikan meisi in screiw preiss akan di ireikap kei dalam 

kartu laporan peirawatan meisi in teirseibut. dari i keigi iatan peirawatan yang teilah 

di ilakukan bai ik mi ingguan maupun bulanan. Cara meingi isi i kartu laporan peirawatan 

meisi in adalah seibagai i beiri ikut : 

• Iisi i data-data meisi in, nama meisi in, typei meisi in, lokasi i meisi in, waktu peingeirjaan, 

dan no. meisiin. 

• Iisi i kolom-kolom lai in ji ika meilakukan peirganti ian maupun peirawatan 

komponein meisi in screiw preiss. 

• Iisi i tanggal peilaksanaan peirganti ian komponein dan juga peirawatan meisi in 

screiw preiss, jam mulaiinya dan seileisai i, jumlah teinaga keirja yai itu jumlah 

teikniisii yang meilakukan peirawatan ataupun peirganti ian, seirta jumlah jam keirja 

meilakukan peirawatan ataupun peingganti ian komponein teirseibut. 

• Ji ika meimbutuhkan mateiri ial ataupun suku cadang untuk meimpeirbai iki i meisi in, 

tuliis nama mateiri ial/suku cadangnya pada kolom mateiri ial suku cadang. 

Keimudi ian i isi i juga jumlah mateiri ial/suku cadang yang di ipeirlukan teirseibut. 

• Kartu data peirawatan meisi in akan di ii isi oleih teikni isi i yang meilakukan 

beirtanggung jawab dalam hal peirawatan meisi in screiw preiss teirseibut. Kartu 

data peirawatan meisi in yang teilah diirancang di ilampi irkan pada lampi iran 7. 

Kartu laporan peirawatan meisi in yang sudah di ibuat dan diiuji i akan 

di ilampi irkan pada lampi iran 7. Dan untuk kartu data peirawatan meisi in dapat diili ihat 

pada gambar 4.12 di ibawah i ini i: 
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Gambar 4.12 Contoh Kartu Laporan Peirawatan Meisi in 
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4.4.6 Merancang Kartu Riwayat Mesin 

 
Kartu ri iwayat meisi in adalah kartu yang meimi ili iki i fungsi i untuk meireikap 

beibeirapa keigi iatan yang peirnah di ilakukan pada meisi in screiw preiss bai ik i itu 

peirawatan maupun peirbai ikan. Cara meingi isi i kartu ri iwayat meisi in adalah seibagai i 

beiri ikut : 

• Iisi i data meisi in seipeirti i jeini is meisi in, nama meisi in, lokasi i meisi in, nomor meisi in, 

tahun produksi i, dan typei meisi in. 

• Iisi i tanggal dan urai ian keigi iatan yang di ilakukan pada meisi in, peilaksana dan 

asi isstein. 

• Kartu ri iwayat meisi in diii isi i oleih teikni isi i yang meilaksanan peirawatan ataupun 

peirbai ikan pada meisi in screiw preiss teirseibut. 

Kartu ri iwayat meisi in yang sudah diibuat akan di ilampi irkan pada lampi iran 

8. Dan untuk kartu ri iwayat meisi in dapat di iliihat pada gambar 4.13 di ibawah i ini i: 
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Gambar 4.13 Contoh Kartu Riiwayat Meisi in 
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4.4.7 Merancang Prosedur Pelaksanaan Preventive Maintenance 

 
Proseidur peilaksanaan peirawatan beirfungsi i seibagai i panduan bagi i teikni isi i, 

opeirator ataupun karyawan yang beirtanggung jawab atas meisi in screiw preiss yang 

ada di i PT. Gunung Maras Leistari i. Panduan i ini i di itunjukan bagi i teikni isi i ataupun 

karyawan lai in yang beilum meingeitahui i bagai imana proseis untuk meilakukan 

preventive maintenance meisi in screiw preiss di i PT. Gunung Maras Leistari i. 

Contohnya ji ika ada karyawan yang baru beikeirja di i stasiiun preisser di i PT. Gunung 

Maras Leistari i teintu karyawan teirseibut beilum meingeitahui i proseidur meilakukan 

keigi iatan preventive maintenance di i stasi iun preisser teirseibut. Deingan adanya 

proseidur i ini i, maka teikni isi i peirawatan atau karyawan lai in yang beilum meingeitahui i 

proseis preventive maintenance teirseibut, bi isa meimahami i deingan mudah dan bi isa 

meingapli ikasi ikannya langsung pada meisi in screiw preiss. Untuk leibi ih jeilas-Nya 

dalam meimahami i proseidur peilaksanaan peirawatan, maka biisa di ili ihat pada gambar 

4.14 seibagai i beiri ikut: 
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Dari i alur proseidur peilaksanaan peirawatan yang ada di iatas maka dapat 

di ijeilaskan langkah-langkahnya seibagai i beiri ikut: 

• Program peirawatan teirdi iri i dari i data peireincanaan peirawatan bulanan, 

keimudi ian dari i data peireincanaan peirawatan bulanan teirseibut dapat di ibuat 

jadwal peirawatan bulanan dan mi ingguan. 

• Keiti ika akan meilakukan preventive maintenance pada meisi in screiw preiss, 

maka admi in palm oi il mi ill harus meinyi iapkan dokumein-dokumein peirawatan 

teirseibut seihi ingga nanti inya akan di ibeiri ikan keipada Asi istancei Mai inteinancei. 

• Seiteilah Asi istancei Mai inteinancei meindapatkan dokumein-dokumein teirseibut, 

nanti inya Asi istancei Mai inteinancei bi isa meimbeiri ikan tugas keipada teikni isi i 

peirawatan. Asi istancei Mai inteinancei akan meineintukan peirawatan apa yang 

akan di ilaksanakan oleih teikni isii peirawatan deingan meili ihat program peirawatan 

dari i masi ing-masi ing hours meiteir meisi in. Asi istancei Mai inteinancei juga harus 

meineintukan komponein meisi in yang harus di iganti i pada data peireincanaan 

peirawatan yang nanti inya akan di isampai ikan keipada teikni isi i peirawatan untuk 

meingganti i komponein pada meisi in screiw preiss jiika komponein tiidak seisuai i 

standar seiteilah di ilakukan peingeiceikan kondi isi inya oleih teikni isi i peirawatan. 

• Keimudi ian seiteilah meineiri ima seimua i instruksi i dari i Asi istancei Mai inteinancei, 

maka teikni isi i peirawatan meilakukan preventive maintenance pada meisi in screiw 

preiss teirseibut deingan masi ing-masi ing hours meiteir yang teilah di iteintukan pada 

jadwal program bulanannya. Teikni isi i peirawatan juga di ibantu oleih Asi istance i 

Mai inteinancei untuk tugas peincatatan dan dokumeintasi i pada kartu i inspeiksi i. 

Asi istancei Mai inteinancei beirtanggung jawab teihadap meisi in screiw preiss yang 

di ilakukan preventive maintenance. Pada kartu i inspeiksi i i ini i teirdapat i instruksi i 

untuk teikni isi i peirawatan yang akan di ilakukan saat meilakukan preventive 

maintenance teirseibut. Pada kartu i inspeiksi i i ini i, Asi istancei Mai inteinancei akan 

meingi isi i data hasi il preventive maintenance yai itu seisuai i standar atau ti idak 

standar. 

• Ji ika kondi isi i meisi in seisuai i standar, maka Asi istancei Mai inteinancei harus 

meimbuat laporan yang akan di icatat pada kartu data peirawatan meisi in seibagai i 
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bukti i bahwa sudah meilakukan preventive maintenance pada meisi in screiw 

preiss teirseibut. Pada laporan i ini i nanti inya akan di icatat langkah opeirasi i dalam 

meilakukan peirawatan teirseibut seirta ji ika ada mateiri ial atau suku cadang yang 

di ipeirlukan untuk meimpeirbai iki i meisi in, hal teirseibut akan di icatat pada laporan 

peirawatan i ini i. Seiteilah meimbuat laporan, maka Asi istancei Mai inteinancei harus 

meinuli is peikeirjaan yang teilah di ilakukan pada kartu riiwayat meisi in. Hal i ini i 

beirtujuan untuk meineintukan pada hours meiteir beirapa di ilakukan peirawatan 

seilanjutnya. 

• Ji ika kondi isi i meisi in ti idak seisuai i standar, maka teikni isi i peirawatan harus 

meinganali isa masalah teirjadi i, yang meinyeibabkan kondi isi i pada bagi ian meisi in 

di ii inspeiksi i ti idak seisuai i standar. Seitalah i itu, teikni isi i peirawatan bi isa 

meimutuskan bahwa masalah teirseibut bi isa di ipeirbai iki i dalam waktu < 6 jam 

atau seibali iknya. Ji ika peirbai ikan < 6 jam maka peirbai ikan teirseibut adalah 

peirbai ikan ri ingan atau bi isa masuk keidalam kateigori i keirusakan keici il. Teitapi i 

seibali iknya, maka peirbai ikan teirseibut sudah masuk keidalam kateigori i  

corrective maintenance yang arti inya peirbai ikan teirseibut di ilakukan pada 

keirusakan beirat. Seiteilah di ilakukan peirbai ikan, maka teikni isi i peirawatan harus 

meingi inspeiksi i ulang bagi ian yang teilah di ipeirbai iki i tadi i. Ji ika kondi isi inya masi ih 

ti idak seisuai i standar, maka di ilakukan peirbai ikan lagi i. Teitapi i ji ika kondi isi inya 

sudah seisuai i standar, maka Asi istancei Mai inteinancei harus meimbuat laporan 

seirta meinuliis peikeirjaan yang teilah di ilakukan pada kartu ri iwayat meisi in seipeirti i 

yang sudah di ijeilaskan seibeilumnya. 

 

4.5 Pengujian Sistem Preventive Maintenance 

Peinguji ian si isteim preventive maintenance i ini i di ilakukan deingan peingi isi ian 

kui isiioneir oleih Asi istancei Mai inteinancei, teikni isi i peirawatan seirta opeirator untuk 

meingeitahui i apakah Asi istancei Mai inteinancei, teikni isii peirawatan seirta opeirator 

meimahami i dan meingeirti i deingan seimua si isteim preventive maintenance yang teilah 

di ibuat. Ji ika Asi istancei Mai inteinancei, teikni isi i peirawatan seirta opeirator meimahami i 

seimua si isteim yang teilah di ibuat maka si isteim peirawatan yang teilah di ibuat bi isa 
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di iapli ikasi ikan pada meisi in screiw preiss yang ada di i PT. Gunung Maras Leistari i. Ji ika 

jawaban “Ya” pada kui isiioneir leibi ih banyak dari i jawaban “Ti idak”, maka 

di isiimpulkan bahwa si isteim peirawatan yang teilah di ibuat bi isa meingeirti i oleih 

Asi istancei Mai inteinancei, teikni isi i peirawatan seirta opeirator seihi ingga bi isa 

diiapliikasiikan pada meisi in screiw preiss yang ada dii PT. Gunung Maras Leistari i. Seilai in 

i itu juga di ilakukan peinguji ian proseidur peilaksanaan preventive maintenance yang 

beirtujuan untuk meingapli ikasi ikan langsung siisteim preventive maintenance pada 

meisi in  screiw preiss yang ada di i PT. Gunung Maras Leistari i seisuai i deingan proseidur 

yang teilah di irancang. Kui isi ioneir yang teilah di ii isii oleih Asi istancei Mai inteinancei, 

teikni isi i peirawatan seirta opeirator dan hasi il peinguji ian proseidur peilaksanaan 

preventive maintenance di ilampi irkan pada lampi iran 10. Contoh tabel peinguji ian 

kui isiioneir, dapat di ili ihat pada tabeil 4.11 di ibawah i ini i: 

Tabel i 4.11 Peinguji ian Kuisiioneir Si isteim Preventive Maintenance 

No Bagian yang Diuji 

1 Perawatan Preventive Maintenance   

2 Data Rencana Preventive Maintenance Mesin Screw Press 

3 
Jadwal Preventive Maintenance Mesin Screw Press Berdasarkan Hours 

Meter 

4 Kartu Isnpeksi Bulanan Mesin Screw Press 

5 Kartu Inspeksi Mingguan Mesin Screw Press 

6 Kartu Data Perawatan Mesin Screw Press 

7 Kartu Riwayat Mesin Screw Press 

8 Prosedur Preventive Maintenance Mesin Screw Press 

9 Standar Operasional Prosedur (SOP) Mesin Screw Press 

 

Deingan leibi ih banyaknya jawaban “Ya” maka bi isa di isiimpulkan si isteim 

preventive maintenance yang teilah diibuat bi isa diipahami i oleih Asi istance i 

Mai inteinancei, teikni isi i peirawatan seirta opeirator seihi ingga bi isa di iapli ikasi ikan kei meisi in 
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screiw preiss yang ada di i PT. Gunung Maras Leistari i. Untuk hasil peinguji ian 

kui isiioneir, dapat di ili ihat pada tabeil 4.12 di ibawah i ini i: 

Tabel 4.12 Hasi il Peinguji ian Kui isi ioneir Si isteim Preventive Maintenance 

No Jenis Data Jenis Diuji 

Jumlah 

jawaban 

“Ya” 

Jumlah 

jawaban 

“Tidak” 

1 Perawatan Preventive Maintenance   - - 

2 Data Rencana Preventive Maintenance Mesin 

Screw Press 
5 0 

3 Jadwal Preventive Maintenance Mesin Screw 

Press Berdasarkan Hours Meter 
5 0 

4 Kartu Isnpeksi Bulanan Mesin Screw Press 5 0 

5 Kartu Inspeksi Mingguan Mesin Screw Press 5 0 

6 Kartu Data Perawatan Mesin Screw Press 5 0 

7 Kartu Riwayat Mesin Screw Press 4 1 

8 Prosedur Preventive Maintenance Mesin Screw 

Press 
5 0 

9 Standar Operasional Prosedur (SOP) Mesin 

Screw Press 
- - 

Jumlah total 34 1 

Hasi il peinguji ian: 

• Peirseintase i jawaban “Ya” meincapai i 98% 

• Peirseintase i jawaban “Tiidak” meincapai i 2% 
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4.6. Dokumentasi Waktu Pengujian 

Dokumeintasi i waktu peinguji ian meili iputi i i inspeiksi i mi ingguan dan bulanan 

yang di ilakukan di i PT.Gunung Maras Leistari i. 

 

 

 

 
 

Gambar 4.16 Pembersihan Oleh Operator 
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Gambar 4. 18 Pengecekan Komponen Oleh Teknisi 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1. Kesimpulan 

 

Peinguji ian yang diilakukan teirhadap rancangan si isteim preventive 

maintenance meisi in screiw preiss di i PT. Gunung Maras Leistari i dapat diisi impulkan 

seibagai i beiri ikut: 

1. Rancangan si isteim preventive maintenance teirdi iri i dari i data peireincanaan 

peirawatan meisi in screiw preiss, jadwal peirawatan beirdasarkan hours meiteir 

meili iputii peirawatan bulanan dan mi ingguan, kartu i inspeiksi i peirawatan 

mi ingguan dan bulanan, kartu data peirawatan meisi in, kartu ri iwayat meisi in, 

seirta proseidur peilaksanaan keigi iatan preventive maintenance. 

2. Peirangkat si isteim 98% dapat di ipahami i deingan bai ik oleih Assiistance i 

Mai inteinancei, Assi istancei Procceis, teikni isi i peirawatan dan karyawan proseis. 

3. Rancangan si isteim dapat di ii impleimeintasi ikan di i stasi iun preisser PT.Gunung 

Maras  Leistari i oleih karyawan peirusahaan. 

 

5.2. Saran 
 

Untuk meini ingkatkan eifeikti ifi itas si isteim preventive maintenance i ini i ada 

beibeirapa hal yang peirlu di ikeimbangkan leibi ih lanjut antara lai in : 

 

1. Peimbagi ian karyawan saat meilakukan peirawatan harus di ibagi i deingan 

meirata. 

2. Meimbeiri i peirhati ian leibi ih keipada teikni isi i dari i peirusahaan deingan cara 

meimbeiri peilati ihan seicara ruti in untuk meini ingkatkan ki ineirja/ski ill. 
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PT. GUNUNG MARAS LESTARI 

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR (SOP) 

STASIUN PRESSER 

Stasiun : Presser 

Mesin : Screw Press 

Type Mesin : WANG-YUEN-P15 

1. PERALATAN DI STASIUN PRESSER 

a) Digester 

b) Screw Press 

c) Crude Oil Gutter 

d) Sand Trap Tank 

e) Feed Conveyor 

f) Fruit Return Conveyor 

2. PEMERIKSAAN DAN PENDAHULUAN 

a) Lakukan inspeksi secara visual terhadap electromotor, gearbox dan 

copling apakah dalam keadaan layak operasi. 

b) Electromotor tidak bergetar, level oli di gearbox cukup, aligment 

copling tepat. 

c) Juga inspeksi visual terhadap copling, as utama dan bagian dalam 

digester apakah sudah kosong dan tidak ada benda asing, catat 

kondisi pisau-pisau pengaduk digester dan laporkan jika sudah aus 

untuk ditindak lanjuti. 

d) Begitu juga dengan kondisi Bushing lengthening shaft mesin screw 

press harus dalam kondisi baik (tidak aus). 

3. PERSIAPAN UNTUK PENGOPERASIAN-PEMANASAN 

a) Periode pemanasan sangat penting dilakukan di stasiun presser ini 

agar tingkat temperatur untuk proses dapat dicapai secapat mungkin 

setelah produksi dimulai. 



 

98 

 

b) Buka seluruh kran by-pass pembuangan condensate (drain) digester, 

kemudian kran uap dan biarkan sekitar 2 menit sapai air habis dan 

steam yang keluar. Tutup kran by-pass dan periksa steam trap apakah 

dalam kondisi normal. 

c) Digester dengan steam yang langsung injeksi maka kran uap dibuka 

setelah digester berisi sekitar 2/3. 

d) Buka uap untuk crude oil tank di bawah vibrating screen. 

4. MENGHIDUPKAN 

a) Sebelum screw press mulai dijalankan, stasiun depericaper, vibrating 

screen, crude oil pump dan cake breaker conveyor sudah harus 

dijalankan. 

b) Hidupkan satu persatu digester pada setiap jalur. Hal ini bertujuan 

agar pemakaian arus listrik tidak secara mendadak dan generator 

mampu menghasilkan daya sesuai dengan kebutuhan dan tegangan 

stabil. 

c) Hidupkan conveyor feed digester. 

d) Hidupkan fruit return conveyor, setelah fruit elevator dinyalakan. 

e) Crude oil pump bekerja dengan memeriksa pelampung ototmatis dan 

tidak secara by-pass. 

f) Hidupkan vibrating screen. 

g) Periksa katup oil gutter yang menuju vibrating screen apakah sudah 

terbuka. 

h) Mulai pengisian ke digester dan dipastikan pengadukan harus lumat 

(+15 menit). 

i) Jika digester telah penuh, hidupkan screw press. 

j) Setelah screw press beroperasi, pintu keluar digester harus terbuka 

penuh. 

k) kendalikan cone untuk hidrolik screw press secara manual hingga 

kondisi ampas (press cake) kering dan keluar merata. Tujuan hal ini 
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untuk mencegah ampas yang keluar dari screw press basah atau 

terlalu kering yang dapat mengakibatkan kemacetan pada screw 

press. biasanya tekanan pada hidrolik screw press sekitar 35-50 bar 

dan beban motor dipertahankan sekitar 40 amp. Buah yang telah 

disterilisasi pada malam sebelumnya biasanya fiber lebih kering 

sehingga harus pada posisi manual dan setelah buah segar pada posisi 

otomatis. 

i) Pindahkan hidrolik cone dari posisi manual menjadi otomatis. 

j) Atur pemasukkan air panas ke press cage melalaui keran digester 

harus dijalankan secara berurutan agar sabut yang keluar ke stasiun 

boiler secepat mungkin dan untuk pengendalian beban awal listrik 

dan konsumsi uap. Hal ini tidak perlu dilakukan jika sistem 

pengenceran (tidak adanya pengenceran). 

k) Pengisian dan pengoperasian digester berikutnya setelah selesai 

pengisian dan pengoperasian satu digester begitu seterusnya. 

5. SELAMA OPERASI 

a) Pastikan digester selalu penuh (3/4) dan minyak cukup mengalir dari 

digester. Hal ini sangat penting, jika digester tidak dapat 

dipertahankan penuh (3/4) karena ada halangan, maka satu unit 

digester atau screw press harus dimatikan. 

b) Digester atau screw press tidak boleh beroperasi dalam keadaan tidak 

penuh. Beban operasi harus berkisar 25-35 amp, jika keluar dari 

jangkauan ini harus segera dilaporkan untuk suatu tindakan. 

c) Kurangnya minyak yang keluar dari digester menunjukkan proses 

digester atau sterilizer kurang baik atau temperatur yang kurang. 

d) Ketinggian buah digester menentukan tekanan buah didalam digester 

sebagai akibat dari beratnya dan juga pergesekkan dengan pisau-

pisau pengaduk. Jika digester tidak dipertahankan penuh (%), waktu 

pengadukan menjadi pendek dan tekanan dalam buah berkurang. 
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Kombinasi dua faktor ini mengakibatkan proses di digester tidak 

baik dan kehilangan minyak (oil losses) yang lebih tinggi. 

e)  Memastikan pemasukkan buah yang telah dilumatkan kedalam 

screw press secara merata. 

f) Inspeksi dan atur penambahan air panas dengan melihat crude oil di 

atas screen, hal ini dilakukan jika sistem pengenceran dilakukan. Jika 

tidak ada pengenceran air tidak perlu ditambahkan. 

g) Dengan seksama amati keluaran panas (press cake) dari cone press. 

h) Periksa sistem penggerak jika timbul suara (getaran) yang aneh. 

i) Periksa mutu ampas (press cake) secara teratur untuk mematikan 

tidak terlalu basah dan tidak terlalu banyak nut pecah (broken nut). 

Target kehilangan minyak diampas dalam basis kering (OLDB) 

adalah <8,5% dan basis basah <5% (wet basis), sedangkan rasio 

antara broken nut dan totol nut adalah <15%. 

j) Temperatur dalam digester harus dipertahankan 80°C - 95°C dengan 

cara membuka kran uap sesuai dengan keperluan. 

k) Beban elcetromotor press harus tidak boleh melebihi 45 amp 

(dipertahankan 40 amp dalam kondisi normal). 

l) Penyamplingan ampas dengan kertas samping visual (warna putih) 

setiap 1 jam sekali oleh operator screw press untuk mengetahui losses 

secara visual. 

6. PENGHENTIAN  

a) Lanjutkan mesin screw press tetap beroperasi hingga buah yang 

masuk ke screw press habis kemudian tutup pintu digester dan 

hentikan. 

b) Tarik kembali cone dan buang tekanan serta hentikan pompa 

hidrolik. 

c) Matikan uap ke dalam digester. 
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d) Hentikan screw press, tetapi lanjutkan penambahan air panas di  

screw press untuk mencuci semua sisa minyak (crude oil) dari screw 

press, oil gutter, sand trap tank dan crude oil tank (pastikan fibre 

press cake harus kosong pada screw press) 

e) Crude oil pump tetap beroperasi sehingga compratment di crude oil 

tank kosong, kemudian matikan keran air panas. 

f) Matikan semua isolator listrik. 

7. PENCATATAN 

Pencatatan yang harus dilakukan : 

a) Waktu dan terhenti setiap screw press sepanjang hari. 

b) Pembacaan amp dari digester dan screw press setiap jam dengan 

kondisi kerja pada beban yang penuh. 

c) Temperatur dalam digester. 

d) Tekanan hidrolik pada screw press. 

8. GARIS PANDUAN UNTUK PENGENDALIAN MUTU 

a) Pertahankan digester penuh (%) sepanjang waktu operasi. 

b) Pengeluaran minyak dari digester harus lancar. 

c) Pertahankan temperatur didalam digester sekitar 80°C-90°C. 

d) Pisau-pisau pengaduk (string arms) harus dalam kondisi bagus dan 

kerenggangan antara ujung pisau dengan dinding harus tidak lebih 

dari 35 mm. 

e) Kehilangan minyak disabut (fibre) tidak boleh melebihi 8,5% dalam 

basis kering (OLDB) dan <5% basis basah (wet basis). 

f) Persentase nut pecah (broken nut) terhadap total nut didalam ampas 

(press cake) tidak melebihi 15%. 

g) Vibrating screen harus dalam kondisi bagus. 
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i. Mencegah kelebihan bahan yang terbawa ke digester, karena akan 

mempengaruhi proses digester, screw press dan juga kapasitas oleh  

(througput). 

ii. Mencegah kegagalan operasi di stasiun klarifikasi. 

9. TUGAS-TUGAS OPERATOR 

a) Memelihara kebersihan mesin dan tempat kerja. 

b) Mengoperasikan mesin dengan aman dan benar. 

c) Memastikan kapasitas oleh dipertahankan. 

d) Mencatat operasi mesin seperti, waktu mulai/berhenti sebab 

kerusakan, pembacan amp electromotor dsb. 

e) Menginformasikan kepada asisten manajer, supervisor, mandor yang 

sedang bertugas jika terjadi kelainan mesin atau kerusakan. 

f) Melaksanaan standar operasional prosedur (SOP) yang telah 

digariskan oleh pimpinan seperti prosedur penghidupan atau 

penghentian atau melaksanakan intruksi kerja (IK) dari asisten 

manajer, supervisor, mandor yang bertugas. 

g) Mempertahankan digester tetap penuh dan drainase minyak secara 

maksimum. 

h) Mempertahankan kualitas ampas (press cake)  

i) Sand trap tank harus di drain setiap hari (pagi) walaupun proses 

lanjut olah. 

j) Karyawan bagian stasiun presser harus tetap berada di stasiun 

presser pada saat jam kerja kecuali ada keperluan/tugas lain demi 

kelancaran proses produksi. 

k) Kebutuhan peralatan/perlengkapan keselamatan kerja di stasiun 

presser harus dijaga. 
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