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ABSTRAK

Sistem penambangan yang digunakan PT. Semen Indonesia, TBK adalah sistem tambang terbukadengan target
produksi penambangan batugamping sebesar 273,36 ton/jam dalam 1 shif kerja. Alat gali muat menggunakan
excavator Komatsu PC 400-LC. Alat angkut menggunakan dump truck Scania P 380 dan Quester CWE 370.
Penelitian dilakukan pada 4 blok penambangan yaitu blok V11, X07, Z18, dan Q12 dengan waktu kerja tersedia 10
jam dalam 1 shiff kerja. Berdasarkan hasil penelitian, produktivitas alat gali muat Komatsu PC 400-LC untuk blok
V11, X07, Z18, dan Q12 sebesar 106,85 ton/jam, 64,97 ton/jam, 96,38 ton/jam, dan 76,68 ton/jam. Produktivitas
alat gali muat sebesar 344,88 ton/jam sudah mencapai target produksi. Sedangkan produktivitas alat angkut Scania P
380 dan Quester CWE 370 pada blok V11, Z18, X07, dan Q12 dengan total sebesar 195,13 ton/jam sehingga belum
mencapai target produksi. Berdasarkan hasil penelitian didapatkan faktor yang menyebabkan tidak tercapainya
target produksi alat angkut karena lamanya waktu edar. Lamanya waktu edar disebabkan antara lain karena adanya
waktu tunggu sebelum manuver untuk dumping, lamanya waktu untuk manuver dumping, dumping material
bergantian antar dump truck, antrian pada loading point dan lamanya waktu manuver di loading point. Sehingga
untuk mencapai target produksi harus dilakukan optimasi untuk minimalkan hambatan tersebut sehingga waktu edar
alat angkut dapat dipersingkat. Setelah dilakukan optimasi didapatkan produktivitas alat angkut Scania P 380 dan
Quester CWE 370 untuk blok V11, Z18, X07, dan Q12 masing-masing sebesar 83,31 ton/jam, 77,06 ton/jam, 62,66
ton/jam, dan 51,16 ton/jam dengan total produktivitas alat angkut keseluruhan sebesar 274,20 ton/jam sehingga
target produksi dapat dicapai.

Kata kunci: alat gali muat, alat angkut, batugamping, optimasi, waktu edar

PENDAHULUAN

PT. Semen Indonesia (persero) Tbk merupakan salah
satu perusahaan Badan Usaha Milik Negara (BUMN)
yang bergerak di bidang industri semen nasional dan
membuka penambangan batugamping (CaCOs3)
dengan metode tambang terbuka atau bisa dikenal
dengan istilah surface mining.

Metode tambang terbuka adalah Penambangan yang
segala aktivitas penambangannya dilakukan diatas
atau relatif dekat dengan permukaan bumi  dan
tempat kerjanya berhubungan langsung dengan udara
bebas (Nurhakim, 2004). Bedasarkan letak endapan
yang digali PT. Semen Indonesia menggunkan tipe
penambangan side hill quary, dimana sistem
panambangan ini sangatlah berpengaruh untuk
menunjang kebutuhan produksi dan target produksi
yang harus dicapai.

Kegiatan Penambangan di PT. Semen Indonesia
terdiri dari kegiatan pembongkaran material,
pemuatan dan pengangkutan material menuju ke
lokasi pengolahan (Sari dkk., 2016). Pada kegiatan
penambangan terdapat beberapa permasalahan yang
mungkin terjadi, baik pada tahapan pemuatan

maupun pengangkutan. Permasalahan tersebut antara
lain permasalahan pada front penambangan,
permasalahan pada jalan angkut, dan permasalahan
waktu kerja efektif. Berdasarkan masalah-masalah
diatas, dapat diketahui bahwa peralatan produktivitas
operasi penambangan sangat berpengaruh untuk
menunjang target produksi. Target produksi yang
ditetapkan oleh PT. Semen Indonesia adalah 273,36
Ton/jam untuk shif 1 kerja.

Dengan beberapa permasalahan di atas maka fokus
penelitian ini adalah untuk mengatasi permasalahan
yang dapat terjadi dan memberikan rekomendasi agar
produktivitas peralatan penambangan dapat optimal.
Karena pentingnya produktivitas peralatan untuk
mencapai target produksi maka perlu dilakukan
analisis produktivitas alat gali muat dan alat angkut.

TINJAUAN PUSTAKA

Faktor Pengembangan (Swell Factor)

Maksud pengembangan material yaitu perubahan
volume apabila material  diganggu dari bentuk
aslinya (Prodjosumarto, 2000). Untuk menyatakan
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faktor pengembangan volume material (swell factor)
dapat dilihat pada tabel dibawah ini.

Tabel 1: Faktor Pengembangan Volume Material

(Swell Factor)
| Jenis Material Kondis Material
- Mxterial Mlaterial Maxverial
| Mweldd | RS | e | Dpetia
| Pasiy Lo L1] 093
Tanah Har berpasir -
| RSO 100 125 096
Tanzh liat 100 125 01,40
Tanah [ksx bercampar 14 m
| ik 100 1,13 1,43
| K.kl 1.0 L13 1.03
Kenkal kasar 1 1.4 L2
Pecahan cades y e ;
| 2 1,00 16 131
| Pecahan grand 100 170 13
j bam Sl ol ol : (e
[ 100 175 a0
| 1,00 180 1,30

Faktor Pengisian Mangkuk (Bucket Fill Factor)

Faktor  pengisian  (fill  factor)  merupakan
perbandingan antara kapasitas nyata material yang
masuk kedalam mangkuk dengan kapasitas teoritis
dari alat gali muat tersebut dinyatakan dalam persen
(%) (Fanani dkk., 2016).

Untuk mengetahui spesifikasi alat gali muat bucket
fill factor dapat dilihat pada faktor pengisian (fill
factor) dibawah ini.

Tabel 2: Faktor Pengisian Mangkuk (Bucket Fill
Factor)

Jenm Kondisi Pemuatan Fakior
Pemnatan

Menggali dan memuat matedal tanps memertokan
Pemmatan | deva gali vang besar, schingga material dapat munjung

Bingan | diatas buckst; pasir, tangh pesir, menggali tanzh vang -
Mengrali dan memmat matenisl din tanah lepas yang
lebib subar unmuk dizal tetapé dapat dimuat sampal

Pemmatan | hampir mumjung: pasir kering, tanah berpasir, tanah 18-06

Sedang | bercampur temah Liat, grave wyang belem disarmg
tamah liat, pasir padat, atsn mengzalfl pasw padat
digumung pasit.
Pemuatan | Mengpali dam mesmuat baruk peceh tanak liat vang
Sedilit | kerss, pasi bacampa gevd. tanak berpasir, tamab | 06035
Sulit [ liat dengan kadar air tinggi vang tefah ada di stockpile.
Bonglahan, bate besar yang bentukmva tidak teratur,
Pemmatar | batn hasil fedakan pasir bercamper batn besar, tanah
Sulit | berpasir. tanzh bercampur lempues. tanah Bat veng
tidak bise dimizat kedalam bucket.

Berdasarkan (Fanani dkk., 2016) :
vn

FF o e e (1)

¥t x Lo0dn

Keterangan:

Ff = Faktor pengisian bucket
Vn= Volume nyata (m’)

Vt = Volume tioritis (m’)

Efisiensi Kerja

Efisiensi kerja adalah perbandingan waktu kerja
efektif dengan waktu kerja yang tersedia yang
dinyatakan dalam persen. Waktu kerja efektif adalah
waktu kerja yang digunakan untuk melakukan kerja
atau waktu kerja yang tersedia yang sudah dikurangi
dengan waktu hambatan kerja (Ichsannudin dkk.,
2018).

Adapun persamaannya sebagai berikut:

Whe = Wt — WAE ..o 2)
Wk

EK = wT: X 100% .o, 3)

Keterangan:

Wke = Waktu kerja efektif (menit).

EK = Waktu edar alat angkut (menit).

Wkt = Waktu kerja tersedia (menit).

Wht = Waktu hambatan (menit).

Efesiensi kerja dapat dihitung berdasarkan waktu
kerja efektif, waktu repair dan waktu standby.

Berikut merupakan hasil penilaian efesiensi kerja alat
mekanis.

Tabel 3: Efesiensi Kerja Alat Mekanis

Kendisi Operasi Pemeliharaan Mesin
Alat
Baik sekali | Baik | Sedang | Buruk | Buruk skali
Baik seali oes (o | o [ o7 063
Baik: 67 075 | o7 | A iL60
Sedms 06 | 063 | 060 054
Burk 06l | 0357 | 032
Buruk sei=f 052 [oso| o047 | o

Untuk mengetahui layak tidaknya suatu alat mekanis
dalam kegiatan produksi dapat dilihat dari kesediaan
alat tersebut (Prodjosumarto, 2000). Dengan
memakai tingkat ketersediaan dan pemakaian efektif
alat maka diketahui sejauh mana efisiensi alat yang
telah beroperasi, yaitu :

Penggunaan efektif (effective utilization)

Faktor yang menunjukkan berapa persen seluruh
waktu kerja yang tersedia dapat dimanfaatkan untuk
bekerja. Penggunaan efektif daat diperoleh dengan
rumus (Prodjosumarto, 2000):

W

EU= =X 10090 .o @)
W+R+S

Keterangan:

W = Working hours, jumlah jam kerja alat.

W+R+S = Scheduled hours, jadwal kerja alat

untuk beroperasi.
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Tingkat Penggunaan Alat (Use of Avaibility)

Efisiensi kerja alat selama waktu kerja tersedia yang
bertujuan untuk mengetahui berapa efektif alat yang
tidak rusak dapat dimanfaatkan Kegunaan kesediaan
dapat diperoleh dari rumus (Prodjosumarto, 2000):

W+s

UA =2 X 100% 5)
Keterangan:
W = Working hours, jumlah jam kerja alat.

S

Standby hours, alat yang tidak dapat
digunakan padahal alat tidak rusak.

Kesediaan Fisik (Phisical Avaibility)

Faktor yang melihatkan kesediaan alat untuk
melaksanakan kerja dengan memperhatikan waktu
yang hilang karena rusaknya jalan, faktor cuaca dan
lain-lain. Kesedian fisik dapat diperoleh dengan
rumus (Prodjosumarto, 2000):

WS
PA = wemas X T00% wveeeeeeeie e (6)
Keterangan :

S = Standby hours, alat yang tidak dapat

digunakan padahal alat tidak rusak.
W+S+R = Scheduled hours, jadwal kerja alat.

Kesediaan Mekanis (Mechanical Availability)

Faktor yang memperlihatkan kesediaan alat untuk
melakukan pekerjaan dengan memperhatikan waktu
hilang yang dipakai untuk perbaikan mesin,
perawatan dan alasan mekanis lainnya. Kesedian
mekanis diperoleh dengan rumus (Prodjosumarto,
2000):

MA = == X 100 Yoo (7)
W+R

Keterangan :

W = Working hours, jumlah jam kerja alat.

R = Repair hours, waktu perbaikan yang hilang

karena menunggu perbaikan alat termasuk
waktu untuk menyediakan suku cadang.

Waktu Edar (Cycle Time)

Waktu yang diperlukan alat mekanis baik alat gali
muat maupun alat angkut agar mendapatkan satu
siklus kegiatan produksi dari awal sampai akhir dan
siap memulai lagi.

Untuk dapat menghitung waktu edar alat gali muat
dan alat angkut dapat menggunakan persamaan
sebagai berikut (Fanani dkk., 2016):

CTm=Aml +Bm2+Cm3+Dm4 ......cccceennee. ®)

Keterangan :
CTm = Total waktu edar alat gali muat (detik).
Aml = Waktu pengglian muatan (detik).

Bm2 = Waktu mengayun muatan (detik).
Cm3 = Waktu menumpahkan muatan (detik).
Dm4 = Waktu mengayun kosong (detik).

Cta =Aal +Ba2+Ca3+Da4+Ea5 .......coooveveennnnen. )

Keterangan :

CTa = Total waktu edar alat angkut (detik).
Aal = Waktu mengatur posisi (detik).

Ba2 = Waktu mengisi material (detik).

Ca3 = Waktu angkut (detik).

Da4 = Waktu tumpah (detik).

Ea5 = Waktu kembali kosong (detik).

Statistik Deskriptif

Metode ini berfungsi untuk mendeskripsikan atau
memberi gambaran terhadap objek yang diteliti
melalui data sampel. Dalam mempermudah
penyusuan statistik deskriptif dapat dibagi menjadi :

1. Tabel

Menentukan dan menjabarkan data yang didapat
maka perlu adanya penggunaan tabel, tabel tersebut
berisi daftar nilai data yang berbeda baik data
tunggal dan data kelompok sekaligus nilai
frekuensinya.

2. Grafik

Sedangkan dengan menggunakan grafik lebih
mempermudah dalam hal menunjukan karakteristik
serta kecenderungan tertentu dari sekumpulan data.
Dalam mempermudah mengdistribusikan frekuesnsi
data grafik dapat menggunakan dengan pembuatan
grafik :

a. Histogram
Suatu grafik dari distribusi frekuensi dari sebuah
variabel. Tampilan histogram pada umumnya
berwujud balok. Lebar balok akan menunjukan
suatu jarak dari batas kelas interval, sementara
untuk tinggi balok akan menunjukkan besarnya
frekuensi suatu data. Berikut ini gambar grafik
histogram :
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Gambar 1: Grafik Histogram
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b. Poligon
Tampilan dari poligon juga pada umumnya
berupa garis—garis patah yang didapatkan
dengan cara menghubungkan puncak pada
masing—masing nilai tengah kelas. Berikut ini
gambar dari grafik poligon.

Gambar 2: Grafik Poligon

Salah satu aspek yang paling penting dalam
menunjukan distribusi data dalam statistik deskriptif
yaitu nilai pusat pengamatan atau nilai sentral.
Adapun ukuran tendensi sentral yang sering
dimanfaatkan, diantaranya yaitu:

1. Rata-Rata Atau Mean
Mean ini dihitung dengan menjumlahkan seluruh
nilai data pengamatan lalu dibagi dengan
banyaknya data. Untuk menentukan nilai rata-rata
dapat menggunakan rumus ebagai berikut :

Xy 4 Xo+ g+ ot Xy

T T s (10)
Keterangan :

X = Data ke N.

X = Nilai rata-rata sampel.

N = Banyaknya data.

2. Min
Min digunakan untuk mengetahui nilai data terkecil
dari data yang didapat.

3. Max
Max digunakan untuk mengetahui nilai data tertinggi
dari data yang didapat.

4. Modus
Modus merupakan sautu data yang paling sering
muncul atau terjadi. Modus dapat dicari dengan
menggunakan rumus sebagai berikut :

By

R ot ————— (11)
Keterangan :
Mo = Modus

L = Tepi bawah kelas yang memiliki frekuensi
tertinggi (kelas modus).

i = Interval kelas.

bl = Frekuensi kelas modus dikurangi frekuensi
kelas interval terdekat sebelumnya.

b2 = Frekuensi kelas modus dikurangi frekuensi
kelas interval terdekat sesudahnya.

5. Median

Median menentukan letak tengah data setelah data
disusun menurut urutan nilainya.. Mencari median
dapat menggunakan rumus sebagai berikut :
1 v — (12)
Keterangan :

By« = Batas kelas atas median.

c = Lebar kelas.

Selisih antara nomor frekuensi median
dengan frekuensi kumulatif.

fM = Frekuensi kelas median.

©
Il

[o)}

. Standart Deviasi

Standar Deviasi dan Varians Simpangan baku
merupakan variasi sebaran data. Semakin kecil
nilai sebarannya berarti variasi nilai data makin
sama Jika sebarannya bernilai 0, maka nilai semua
datanya adalah sama. Semakin besar nilai
sebarannya berarti data semakin bervariasi. Dalam
menentukan standart deviasi dapat menggunakan
rumus sebagai berikut :

5= \J'z s (13)
Keterangan:

X = Data ke n.

x = Nilai rata-rata sampel.

n = Banyaknya data.

Produktivitas Alat Gali Muat dan Alat Angkut

Produktivitas alat gali muat yaitu kemampuan alat
untuk melakukan pekerjaan dalam waktu tertentu.
Produktivitas alat gali muat dinyatakan dalam
ton/satuan waktu. Sedangkan produktivitas alat
angkut yaitu kemampuan untuk melakukan pekerjaan
dalam waktu tertentu. Produktivitas alat angkut
dinyatakan dalam  ton/jam, ton/hari dan lain
sebagainya (Prodjosumarto, 2000).

Untuk menghitung produktivitas alat gali muat dapat
menggunakan rumus sebagai berikut:

Qm =(60/Ct)x Cmx F x sf'x Eu (ton/jam)...... (14)

Keterangan:
Qm = Produktivitas alat gali muat (ton/jam).
Ctm = Waktu edar alat gali muat sekali

pemuatan (detik).

291



PROSIIMNG, Seminar Teknologi Kebumian dan Kelawtan (SEMITAN [11)
Institut Teknologi Adhi Tama Sueabaya (ITATS), Indonesia, 10 Juli 2021

IS5N 2686-0651
Vol 3, Mo, 1, Juli 2021

Cm = Kapasitas baku mangkuk alat gali muat
().

F = Faktor pengisian (%).

Eu = Effective Utilization (%).

Sf = Swell factor.

Sedangkan untuk menghitung produktivitas alat
angkut dapat menggunakan rumus sebagai berikut:

Qa =(60/Ct)x CaxsfxEu(tonfjam)........... (15)
Keterangan :
Qa = Produktivitas alat gali angkut (ton/jam).
Cta = Waktu edar alat gali angkut (menit).
Eu = Effective Utilization (%).
Sf = Swell factor.
Ca = Kapasitas bak alat angkut (m3).
= nxCmxF
n = Jumlah pengisian mangkuk alat gali
muat.
Cm = Kapasitas baku mangkuk alat gali muat
(m’).
F = Faktor pengisian (%).

Keserasian Kerja Alat Gali Muat dan Alat
Angkut (Match Factor)

Alat gali muat dan alat angkut dikatakan serasi
apabila produksi alat gali muat sama dengan alat
angkut, sehingga diantara keduanya tidak ada waktu
tunggu dan dapat mencapai produksi maksimal
(Nurwaskito dkk., 2015).

Untuk mengetahui keserasian kerja (match factor)
antara alat gali muat dan alat angkut dalam satu
sistem kerja dapat digunakan persamaan sebagai
berikut:

Nax CTm
V70 v RSN (16)
Keterangan :
MF = Match Factor.
Na = Jumlah alat angkut per-unit.

CTm = Waktu edar pemuatan (detik).
NM = Jumlah alat muat per-unit.

Cta = Waktu edar alat angkut (detik).
n = Jumlah pengisian.

Bila dari hasil Perhitungan diperoleh :

1. Apabila MF < 1, maka dapat diartikan alat gali
muat menunggu, karena alat gali muat bekerja
tidak optimal sedangkan alat angkut bekerja
optimal.

2. Apabila MF > 1, maka dapat diartikan alat angkut
menunggu, karena alat gali muat bekerja optimal
sedangkan alat angkut bekerja tidak optimal.

3. Apabila MF = 1, maka dapat diartikan bahwa alat
gali muat dan alat angkut bekerja optimal, sehingga
tidak ada waktu tunggu ke dua alat tersebut

METODE PENELITIAN

Metode yang dilakukan pada penilitian ini adalah
dengan metode kuantitatif. Adapun tujuan
dilakukannya penelitian ini adalah menghitung
produktivitas alat gali muat dan alat angkut yang
digunakan pada penambangan batu gamping,
menganalisis ~ faktor—faktor —apa saja  yang
menyebabkan produktivitas alat gali muat dan alat
angkut tidak optimal pada penambangan batu
gamping, dan memberikan rekomendasi agar
produktivitas alat gali muat dan alat angkut dapat
optimal pada penambangan batu gamping di PT.
Semen Indonesia (persero) Tbk, Tuban Jawa Timur.

Adapun data primer yang digunakan adalah waktu
edar alat gali muat dan alat angkut dimana
pengambilan data ini dengan melakukan
pengamatan dilapangan menggunakan stopwatch.
Sedangkan untuk data sekunder yang digunakan
adalah data spesifikasi alat, target produksi
perushaan, faktor pengembangan, dan efesiensi
kerja.

Data  yang sudah didapat selanjutnya
dikelompokkan sesuai dengan kegunaannya untuk
mempermudah proses pengolahan data.
Pengolahan data yang dilakukan untuk pemecahan
masalah dalam mengkaji faktor penyebab tidak
optimalnya alat gali muat dan alat angkut,
sehingga tidak tercapainya target produksi sebesar
273,36 ton/jam yang ditentukan perusahaan.

TRl Produia s At Gl st dam A
Angkut Pada Penambangan Batu Gamping PT.|
| Semen Indonesia TBK, Tuban Jawa Tinur |

Spasifikasialn

Peagolaban Data

» Penpolaken data Ct alat pli muat den alat angiout
» FPengolahan datz wakiu ta
» Pengolshan dats geometni jalan engluot

Gambar 3: Diagram Alir Penelitian
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Kondisi Front Penambangan

IUP penambangan front penambangan dibedakan
menjadi tiga front, yaitu front sebelah barat, front
tengah, dan front sebelah timur. Dimana front
tersebut terdiri dari blok-blok berukuran 100 x 100
meter. Dari hasil pengamatan diketahui lebar jalan
pada setiap front penambangan Tengah blok V11
yaitu sebesar 6 meter, X07 sebesar 5,5 meter, Z18
sebesar 6 meter, dan Q12 sebesar 6 meter.

Pola Pemuatan

Berdasarkan data pengamatan, pola pemuatan yang
digunakan pada PT. Semen Indonesia Tbk, Tuban
adalah Top Loading dimana alat gali muat melakukan
pemuatan dengan posisi lantai kerja alat gali muat
berada diatas lantai kerja alat angkut. Sedangkan pola
pengisian yang digunakan dengan menggunakan pola
Single Back Up dimana alat angkut memposisikan
untuk dimuati pada satu tempat, sedangkan alat
angkut berikutnya menunggu alat angkut pertama
dimuati sampai penuh.

Gambar 4: Top Loading

Jadwal Kerja

Aktivitas kerja pada PT. Semen Indonesia dalam satu
Shif kerja yaitu selama 10 jam, satu shif kerja
dikurangi 1 jam istirahat untuk hari senin sampai
dengan hari minggu yang menyisahkan jumlah jam
kerja sebesar 9 jam per hari sedangkan pada hari
jum’at dikurangi 2 jam jam kerja dikarenakan
aktivitas shalat jum’at, sehingga jumlah jam kerja
menjadi 8 jam per hari. Dalam satu minggu, jumlah
hari kerja pada PT. Semen Indonesia Tbk adalah 7
hari yaitu dari hari seninsampai dengan hari Minggu,
sehingga dalam satu bulan hari kerja pada PT. Semen
Indonesia Tbk adalah 29 hari. Jam kerja pada PT.

Semen Indonesia Tbk per bulan yaitu sebesar 290
jam.

Efesiensi Kerja

Berdasarkan pengamatan di lapangan, faktor
kesediaan alat dari masing-masing unit melihat
working hours, standby hours dan repair hours,
satuan jam/bulan didapat tabel sebagai berikut:

Tabel 4: Jam Kerja Efektif Alat Gali Muat Di Blok
Vil, X07, Z18, Dan Q12

e ; Jam Kerja
Unit Blok | Working | Stand By | Repair Efelai rj
Hours {jam) {am) fjam)

(jam)
Komatsu PC 400-1LC | V11 200 101,07 | 03 188,43
Komatsu PC 400 - LC | N07 00 10107 | 13 187,43
Komatsu PC400-1LC | ZI8 | 399 101,07 4 | 18403
Komatsu PC 400 -1C Ql] 290 lDl.U? 1 18?,93

Tabel 5: Jam Kerja Efektif Alat Angkut Di Blok V11,
X07, Z18, Dan Q12
Tkt Blok | Werking | Stand By | Repair | Jam Kerja
Howrs jam) | femy fam | Efeksf (jam)
Questes CWE 370 | X07 280 107 | 448 18445
Qazsier CWE 370 | Q12 200 wier | 15 18743
Seamia P IR0 Vit 200 100,67 g 18093
Scamia P 380 Z18 200 100,07 45 18443

Berdasarkan data ketersediaan waktu kerja seperti
tabel diatas maka maka didapat nilai faktor
ketersedian penggunaan alat gali muat dan alat
angkut sebagai berikut :

Tabel 6: Kesediaan Penggunaan Alat Gali Muat Di
Blok V11, X07, Z18, Dan Q12

Unit Blok | pA | PA | UoA | EU

Komatsu PC 400 -LC VIL | 99% | 99% | 74% | 74%

Komatsu PC 400 -LC X07 | 99% | 99% | T4% | 73%

Komatsu PC 400 -LC Z18 | 98% | 98% | T4% | T3%

Komatsu PC 400 -LC QL2 | 99% | 99% | T4% | T4%

Tabel 7: Kesediaan Penggunaan Alat Angkut Di
Blok V11, X07, Z18, Dan Q12

Unit Blok [ zfa | PA | UoA | EU
Quester CWE 370 | X07 | 98% | 08% | 74% | 73%

Quester CWE 370 | Q12 | 99% | 99% [ 74% | 73%
Scania P 380 V11 [ 97% | 97% | 74% | 72%
Scania P 380 Z18 [ 08% [ 08% | T4% [ 73%
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Waktu Edar Alat Gali Muat Dan Alat Angkut

Didapatkan waktu edar alat gali muat dan alat angkut
sebelum optimasi sebagai berikut:

Tabel 8: Waktu Edar Alat Gali Muat Pada Blok V11,
X07, Z18, Dan Q12 (detik)

Flag | At | Diming | " | Dunging | oows | Total
(detik)

Vil chj‘ nw | % | 5 555 | 1
X07 | aomp | 107 | 58| am | 3m | mp
zi uﬁm{j‘ 1836 | 43 442 331 | 308
Q1 }%”'";I—“I‘ B | 408 | 58 16 | 2759
Jumlah | 183

Rata-Rata 1M

_ Menit | 197

Tabel 9: Waktu Edar Alat Angkut Pada Blok V11,
X07, Z18, Dan Q12 (detik)

Gemud nemme
.| Wikn | Win | Wi | Wdn
Mmrer | Tmeey | Fomph

Tomesh | Tomoh { Tomowih

Produktivitas Alat Gali Muat Dan Alat Angkut

Di dapatkan total produktivitas alat gali muat
Komatsu PC 400 - LC di blok V11, X07, Z18, dan
Q12 sebesar 344,88 ton/jam, Produktivitas alat gali
muat Komatsu PC 400 - LC per bloknya untuk V11
sebesar 344,88 ton/jam, X07 sebesar 96,38 ton/jam,
Z18 64,97 ton/jam, dan Ql2 76,68 ton/jam.
Berdasarkan hasil penelitian, target produksi pada
PT. Semen Indonesia Tbk sebesar 273,36 ton/bulan
per-shif kerja. Produktivitas alat gali muat sudah
mencapai target produksi sebesar 344,88 ton/jam.

Sedangkan di dapatkan total Produktivitas alat angkut
Scania P 380 dan Quester CWE 370 sebesar 195,13
ton/jam, Produktivitas alat angkut per bloknya untuk
V11 sebesar 61,45 ton/jam, X07 sebesar 40,25
ton/jam, Z18 55,88 ton/jam, dan Q12 37,55 ton/jam.
Berdasarkan hasil penelitian, target produksi pada
PT. Semen Indonesia Tbk adalah sebesar 273,36
ton/jam per-shif. Produktivitas alat angkut belum
mencapai target produksi yang telah ditentukan,

sebesar 273,36 ton/jam sehingga kurang 78,23
ton/jam dari 195,13 ton/jam.

Optimasi Produktivitas

Pengoptimalan produktivitas sangat perlu dilakukan
sehubungan dengan tidak tercapainya target
produktivitas alat angkut yang disebabkan oleh
beberapa masalah diantaran pada waktu edar muat,
tumpah dan manuver muat, sehingga perlu adanya
pengoptimalan waktu edar supaya produktivitas alat
angkut bisa tercapai.

1. Optimasi Pada Waktu Muat

Waktu edar muat dapat di optimasi sedemikian
mungkin untuk meningkatkan produktivitas alat
angkut yang kurang dengan cara setelah
dilakukannya aktivitas peledakan material yang
masih berukuran besar di perkecil ukurannya
dengan menggunakan alat rockbreaker agar
material tersebut lebih ringan saat dilakukan
pemuatan, sehingga waktu muat dapat dioptimasi
dan dapat meningkatkan produktivitas alat angkut
yang kurang.

Tabel 10: Waktu Edar Muat Alat Angkut Scania P
380 Dan Quester CWE 370 Sebelum Dan

Setelah Dioptimasi
| Wakm Maar
No Wakima Edar Allat Anglm Blak
{derik)
1 Alrnal Scamia P 380 Vil B0
1 Alomal Scaniz P 380 Zig 83240
3 Aloual Quester CWE | yp7 103 44
17
1 Sl Qustr CWE | g2 148.98
A Setelah diopbmast | Scansa P 380 Vil 208,45
f. Setelah dioptimasi | Scanza P 380 it 203,81
T | Seldh dioptmasi | Quester CWE | w7 3815
Exi
L Setelah dioptimasi | Quester CWE Q12 100,83
1M £

2. Optimasi Pada Waktu Tumpah
Untuk menunjang optimasi pada waktu
penumpahan adalah membuat material hasil
peledakan disetiap blok penambangan diperkecil
ukurannya dengan menggunkan alat rockbreaker
dan mengaktifkan satu lagi hopper Crusher
Tuban 2 supaya pada saat siang hari dan sore hari
tingkat antrian berkurang, sehingga dapat
meningkatkan produktivitas alat angkut. Optimasi
lain yang dapat digunakan adalah sebelum
pemuatan ke alat angkut sebaiknya dilakukan
pemilihan ukuran material oleh operator alat gali
muat, agar tidak terjadi penyumbatan material di
bak alat angkut pada saat melakukan aktivitas
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tumpah, sehingga dapat mengurangi waktu edar
alat angkut.

Tabel 11: Waktu Edar Tumpah Alat Angkut Scania P
380 Dan Quester CWE 370 Sebelum Dan

Setelah Dioptimasi
| Waktu
| Tunggu | Wakes | 020 gy,
™o 1':.;:“' ,L'“‘l'l‘ ;| Mok | Atanuver | Mawover .;'““'1’ Tivitigah
% gl Tumpak | (detik) 1“3.‘ L iy
(i) b
1 Aktiial \I.".';:" vl 250,40 10,21 (LR 1] (EREY
Aktual fi‘.' :‘E::“ Z18 08,7 18,18 10 ER K75
| e | )
¥ Adctual CWE I X 170, 80 1N 85 LR ] LN 2]
¥
sesten |
4 | Amua | OWE | iz 5,34 18,10 T 20,00
Brteab | o - |
di Ty 117,45 16,73 0,50 156,33
optamiasi d
Bracian ] |
[ di ‘j‘."'.—::" Z1N 23,18 14,23 26,04 15550
crptimani. ) i
Benelaly | Catamer
I CWE | w0 5, 54 13,70 +.24 62,00
o |optindal | 3
Benclaly | Chotamer
S i CWE | L el 13,04 17,23 14,58 23,50
cxprizmani ira |

3. Optimasi Pada Waktu Manuver Muat

Optimasi yang dilakukan untuk meningkatkan
waktu edar tunggu manuver muat dengan cara
memilih material dan memperkecil ukurannya
agar tidak terjadi macet saat aktivitas tumpah,
sehingga menimbulkan antrian di tempat crusher
dan tempat penambangan. Serta untuk optimasi
waktu manuver muat dapat dilakukan dengan
mengatur jarak alat angkut agar tidak terlalu dekat
dengan alat gali muat, sehingga waktu edar dapat
dioptimasikan.

Tabel 12: Waktu Edar Manuver Muat Alat Angkut
Scania P 380 Dan Quester CWE 370
Sebelum Dan Setelah Dioptimasi

Walkiu Tunggu Wakiu
i\
Xa ‘LT;" {:Tm Blok | Mamuver Must | Alanuver
L idbatik) Mnat {detik)
1 At | SERE | vi 130,84 19,45
I =
i Akiaal | "'ﬂlgp s 11737 47.63
Ly Chusager . i G
3 Abmusl EWE 370 X0 104,85 5584
ol I e . -
4 Al | St | Q2 158,51 45,17
i
Serclah dy | Seamia P ; st 1 15m
optimasi | 380 Vi 20,00 18,70
Setelsh i | Scanm P .
] e T 718 31.83 2.0
optimesi 380
» Setelzh di aester s . s
] P Q'T 2 | X0T 132 4336
pptimest WE 370
Sate!l 5
§ SHand Q“}_ﬂ{f Qiz 1135 37.18
opimzs. | CWE 370 d

Sehingga berdasarkan pengamatan di lapangan
diperoleh total produktivitas alat angkut Scania P 380
dan Quester CWE 370 di blok V11, X07, Z18, dan
Q12 sebesar 274,20 ton//Jam. Dengan demikian
produktivitas alat angkut dapat memenuhi target
produktivitas per-shif, dimana target produktivitas
yang harus tercapai per-shif 273,36 ton/jam dan
produktivitas alat angkut setelah dioptimasi 274,20
ton/jam, sehingga produktivitas alat angkut dikatakan
memenuhi target produktivitas 1 shif kerja.

Faktor Keserasian (Match Factor) Sebelum Dan
Setelah Dioptimasi

Alat gali muat dan alat angkut dikatakan serasi
apabila produksi alat gali muat sama dengan alat
angkut, sehingga diantara keduanya tidak ada waktu
tunggu dan dapat mencapai produksi maksimal.
Berdasarkan hasil kseserasian (match factor) alat gali
muat dan angkut didapatkan keserasian alat gali muat
dan angkut sebelum dioptimasi yaitu 0.66 untuk blok
V11, 0,98 untuk blok X07, 0,66 untuk blok Z18, dan
0,78 untuk blok Q12. Sedangan keserasian alat yang
baik yaitu MF = 1, artinya alat gali muat dan alat
angkut bekerja 100 %, sehingga tidak terdapat waktu
tunggu bagi alat gali muat maupun alat angkut.
Dengan demikian didapatkan untuk blok V11, X07,
Z18 dan Q12 karena MF > 1 maka ada penambahan 1
unit alat angkut agar MF yang dihasilkan = 1.

Sedangkan kseserasian (match factor) alat gali muat
dan angkut, didapatkan keserasian alat gali muat dan
angkut setelah dioptimasi yaitu 0.90 untuk blok V11,
1,53 untuk blok X07, 0,91 untuk blok Z18, dan 1,06
untuk blok Q12. Sedangan keserasian alat yang baik
yaitu MF = 1, artinya alat gali muat dan alat angkut
bekerja 100 %, sehingga tidak terdapat waktu tunggu
bagi alat gali muat maupun alat angkut. Dengan
demikian didapatkan untuk blok V11 dan Z18 karena
MF > 1 maka ada penambahan 1 unit alat angkut agar
MF yang dihasilkan = 1. Sedangkan untuk blok X07
dan Q12 karena MF yang didapat > 1 maka harus ada
penambahan alat gali muat sebanyak 1 unit supaya
tidak terjadi waktu tunggu pada alat angkut.

KESIMPULAN

PT. Semen Indonesia Tbk Tuban menerapkan target
produktivitas untuk 1 shif sebesar 273,36 ton/jam.
Secara aktual produktivitas alat gali muat telah
mencapai sebesar 344,88 ton/jam sedangkan untuk
produktivitas  alat angkut masih belum tercapai
sebesar 195,13 ton/jam. Dengan adanya optimasi,
produktivitas alat angkut yang tidak tercapai akhirnya
dapat tercapai, diamana secara aktual produktivitas
alat angkut yang semula 195,13 ton/jam dapat
dioptimasikan menjadi 274,20 ton/jam.
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Faktor-faktor yang mempengaruh produktivitas yaitu
lamanya pemuatan akibat ukuran material yang besar,
lamanya waktu tunggu manuver tumpah, manuver
tumpah, tunggu tumpah dan tumpah akibat crusher
rusak serta lamanya waktu tunggu manuver muat dan
manuver muat akibat pengaturan posisi saat
menempatkan bak alat angkut terlalu menempel.

Rekomendasi produktivitas alat gali muat dan alat
angkut. Pada produktivitas alat gali muat telah
mencapai target sedangkan produktivitas alat angkut
belum mencapai target. Untuk mengoptimasi alat
angkut yang perlu diperhatikan yaitu meperkecil
ukuran material yang diangkut dengan menggunakan
alat rock breaker agar tidak membuat lamanya waktu
muat, mengaktifkan hopper ke dua agar tidak ada
antrian di crusher dan tempat penambangan, dan
mengoptimasi agar alat angkut mengatur posisi untuk
tidak terlalu dekat dengan alat gali muat.
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