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Abstrak

PT Pindo Deli 3 Karawang melakukan upgrade pada unit paper machine untuk dapat meningkatkan kapasitas laju
produksi dengan target 22.000 ton/hari. Dengan adanya hal tersebut, maka perlu adanya peningkatan laju kapasitas
penyediaan bahan baku yang akan digunakan pada unit paper machine oleh unit stock preparation. Sebelum
dilakukan peningkatan kapasitas laju produksi pada unit stock preparation, perlu dilakukan analisa untuk
mengetahui utilisasi kapasitas pada alat cleaner dan screener yang digunakan dengan metoda perhitungan neraca
massa (mass balance). Hal tersebut dilakukan untuk menghindari terjadinya penyumbatan pada saat dilakukan
peningkatan kapasitas laju produksi. Dari perhitungan neraca massa yang dilakukan, nilai kapasitas laju produksi
total pada alat cleaner dan screener yang digunakan adalah: Inlet: 640,70 ton/hari; Dillution Water: 37,82 ton/hari;
Accept: 663,23 ton/hari; Reject: 15,29 ton/hari dan tidak ditemukan terjadinya kebocoran. Pada perhitungan nilai
utilisasi kapasitas, nilai utilisasi tertinggi terdapat pada posisi accept 1st Fine Screen 1&2 dengan nilai utilisasi
kapasitas berjalan diangka 88,16% dan 87,81%. Sementara dari hasil analisis untuk mencari potensi terjadinya
penyumbatan pada pipa setelah dilakukan proses peningkatan kapasitas, ditemukan potensi terjadinya
penyumbatan pada posisi accept 1st Fine Screen 1 & 2 dengan nilai utilisasi kapasitas setelah dilakukan simulasi
peningkatan kapasitas laju produksi menjadi 105,56% dan 105,22%.

KATA KUNCI: Kapasitas Laju Produksi, Utilisasi Kapasitas, Stock Preparation, Penyumbatan.

Abstract

PT Pindo Deli 3 Karawang is upgrading its paper machine unit to increase production capacity with a target of
22,000 tons / day. Because of this, it is necessary to increase the rate of supply of raw materials that will be used
in the paper machine unit by the stock preparation unit. Before increasing the production rate capacity in the unit
stock preparation, an analysis is needed to determine the capacity utilization of the cleaner and screener tool used
by the mass balance calculation method. This is done to avoid clogging when increasing production rate capacity.
From the mass balance calculations performed, the value of the total production rate capacity on the cleaner and
screener used is: Inlet: 640.70 tons / day; Dillution Water: 37.82 tons / day; Accept: 663.23 tons / day; Reject:
15.29 tons / day and no leak was found. In the calculation of the value of capacity utilization, the highest utilization
value is in the position of accept 1st Fine Screen 1 & 2 with the value of current capacity utilization at 88.16%
and 87.81%. While the results of the analysis to look for potential blockages in the pipeline after the process of
increasing capacity, found the potential for blockages in the position accept 1st Fine Screen 1 & 2 with the value
of capacity utilization after simulating an increase in production rate capacity to 105.56% and 105.22 %.

KEY WORDS: Production Rate Capacity, Capacity Utilization, Stock Preparation, Blockage.

1. PENDAHULUAN peningkatan kapasitas laju produksi. Salah
satunya adalah PT. Pindo Deli 3 vyang

Seiring dengan meningkatnya penggunaan merupakan perusahaan yang bergerak dibidang
produk kertas daur ulang, maka banyak produksi medium paper dan liner paper dimana

perusahaan yang menginginkan adanya produk yang dihasilkan berasal dari campuran
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bahan baku secondary fiber dengan jenis
LOCC, JOCC, EOCC, dan sludge. Pada bulan
Desember 2019, PT Pindo Deli 3 Karawang
melakukan upgrade pada unit paper machine
untuk dapat meningkatkan kapasitas laju
produksi dengan target 22.000 ton/hari. Dengan
adanya hal tersebut, maka perlu adanya
peningkatan laju kapasitas penyediaan bahan
baku yang akan digunakan pada unit paper
machine.

Untuk dapat mencukupi kebutuhan dari
bahan baku yang akan digunakan pada unit
paper machine setelah proses upgrading, perlu
dilakukan peningkatan kapasitas laju produksi
yang dilakukan oleh unit stock preparation.
Akan tetapi, sebelum dilakukan peningkatan
kapasitas laju produksi pada unit stock
preparation, perlu dilakukan analisa untuk
mengetahui utilisasi kapasitas pada alat cleaner
dan screener yang digunakan dengan metoda
perhitungan neraca massa (mass balance). Hal
tersebut  dilakukan  untuk  menghindari
terjadinya penyumbatan pada saat dilakukan
peningkatan kapasitas laju produksi yang
disebabkan  meningkatnya nilai  utilisasi
kapasitas pada posisi dari suatu alat dan
dikhawatirkan nilai utilisasi kapasitas sudah
mendekati  nilai  maksimumnya  karena
banyaknya penyesuaian standar operasional
yang dilakukan oleh unit stock preparation.

Sudah banyak penelitian mengenai analisa
utilisasi kapasitas suatu kegiatan industri
sebelum dilakukan peningkatan laju kapasitas
produksi yang disebabkan semakin tingginya
kebutuhan pasar akan jasa maupun produk yang
dihasilkan. Sukardi & Gumilar (2007)
melakukan analisa penelitian mengenai tingkat
penggunaan kapasitas pabrik dan menganalisis
alternatif perbaikan tingkat utilisasi kapasitas
lini produksi yang dapat direkomendasikan
kepada perusahaan dengan model analisis
kapasitas yang dikembangkan membandingkan
kapasitas aktual dengan kapasitas praktek. Hasil
dari penelitian didapatkan perlu adanya
penghilangan kapasitas menganggur atau idle
capasity untuk mengurangi pemborosan biaya
dan memaksimalkan penggunaan kapasitas
yang ada. Subchan (2014) melakukan analisa
penelitian mengenai penentuan kapasitas yang
tersedia untuk mengantisipasi meningkatnya
permintaan akan produk dimasa yang akan
datang dan menentukan jumlah Kkapasitas
produksi yang diperlukan ditiap-tiap stasiun
kerja dengan menggunakan metode penelitian
Rough Cut Capasity Planing (RCCP). Hasil dari

penelitian didapatkan saran untuk mengganti
mesin yang sudah tidak terpakai atau
menambah mesin yang baru ditiap-tiap stasiun
kerja untuk memaksimalkan proses produksi
dan memenuhi kenaikan jumlah permintaan.

Dari latar belakang yang sudah dipaparkan,
dalam upaya peningkatan kapasitas laju
produksi pada unit stock preparation dan
mengetahui adanya potensi penyumbatan yang
terjadi pada alat cleaner dan screener, penulis
ingin melakukan penelitian tentang “Analisa
Kapasitas Laju Produksi pada Alat Cleaner dan
Screener di Unit Stock Preparation untuk
Produksi Brown Paper di PT. Pindo Deli 3
Karawang”.

2. METODE PENELITIAN

2.1. Rancangan Penelitian

Adapun tahapan-tahapan yang dilakukan
dalam pengerjaan penelitian ini adalah sebagai
berikut:
1. Studi Pendahuluan
Studi pendahuluan dilakukan dengan cara
observasi langsung pada kegiatan proses
produksi dilapangan dan melakukan studi
literatur yang berkaitan dengan permasalahan-
permasalahan yang ditemui.
2. ldentifikasi Masalah
Berdasarkan observasi lapangan, setelah
ditemukan masalah-masalah yang terjadi pada
proses produksi lalu dilakukan perumusan
masalah dan tujuan dari penyelesaian masalah
tersebut agar proses penelitian bisa lebih efektif
untuk menyelesaikan masalah tersebut.
3. Pengumpulan Data
Data yang dikumpulkan adalah data yang
diperolen secara langsung dan data hasil
wawancara dengan pekerja atau pihak-pihak
yang bertanggung jawab pada proses produksi
secara langsung. Pengumpulan data terdiri atas
dua bagian yaitu:
a. Data Primer
Data primer merupakan data yang didapatkan
langsung oleh peneliti berdasarkan hasil
pengukuran yang dilakukan. Data primer yang
didapatkan yaitu hasil pengukuran nilai
konsistensi sampel buburan pada alat-alat yang
diteliti.
b. Data Sekunder
Data sekunder merupakan data yang didapatkan
dari informasi yang telah tersedia pada proses
produksi. Data sekunder yang didapatkan
meliputi nilai laju alir volumetrik pada alat-alat
yang diteliti, kapasitas desain alat yang diteliti,



dan penyesuaian standar operasi yang dilakukan
oleh pekerja maupun pihak-pihak yang
bertanggung jawab pada proses kegiatan
produksi.

4. Pengolahan Data

Setelah data-data yang dibutuhkan selama
proses  penelitian  terkumpul, dilakukan
pengolahan data untuk mendapatkan nilai
kapasitas laju produksi dan utilisasi kapasitas
dari setiap alat yang diteliti dengan meninjau
nilai konsistensi dan laju alir volumetrik pada
alat cleaner dan screener.

5. Analisa Data

Data-data yang telah diperoleh dari hasil
pengolahan data lalu dilakukan analisa untuk
mengetahui penyebab dari permasalahan yang
terjadi dilapangan dan menemukan solusi dari
masalah yang timbul.

6. Kesimpulan dan Saran

Pada bagian ini berisikan rangkuman dari
analisa data yang diperoleh, dan selanjutnya
diberikan saran-saran kepada pihak industri
yang diharapkan dapat menjadi masukan untuk
menjaga kestabilan dari proses produksi.

2.2. Variabel Penelitian

Variabel penelitian pada dasarnya adalah
segala sesuatu yang berbentuk apa saja yang
ditetapkan oleh peneliti untuk dipelajari
sehingga diperoleh informasi tentang hal
tersebut, kemudian ditarik kesimpulan (Ridho,
2019).
1. Variabel Bebas
Variabel Bebas (variabel prediktor) dapat
disebut penyebab (Zulianto, 2012). Variabel
bebas pada penelitian ini adalah peningkatan
kebutuhan bahan baku pada unit paper machine
untuk mencapai target peningkatan kapasitas
laju produksi sebesar 22.000 ton/ hari.
2. Variabel Terikat
Variabel terikat adalah variabel yang
dipengaruhi dan menjadi akibat pengamatan
karena adanya faktor variabel bebas sehingga
peneliti dapat menentukan apa yang akan
ditampilkan (Ridho, 2019). Variabel terikat
pada penelitian ini adalah utilisasi kapasitas dari
alat cleaner dan screener yang digunakan.
3. Variabel Kontrol
Variabel kontrol adalah variabel yang
dikendalikan atau dibuat konstan sehingga
pengaruh variabel bebas terhadap variabel
terikat tidak dipengaruhi oleh faktor luar yang
tidak diteliti (Ridho, 2019). Variabel kontrol
pada penelitian ini adalah:
- Alat cleaner dan screener yang digunakan

- Kapasitas alat cleaner dan screener yang
tersedia
- Jenis kertas yang diproduksi (brown paper)

2.3. Metode Pengumpulan Data

Metode Pengumpulan data yang digunakan
pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Observasi
Penulis  melakukan  obsevasi  langsung
dilapangan untuk mengetahui gambaran secara
jelas diagram alir dari proses cleaner dan
screener yang dilakukan, pengumpulan data
laju alir volumetrik pada proses produksi
melalui unit distributed control system (DCS),
serta melakukan pengukuran nilai konsistensi
dari sampel buburan pada setiap alat cleaner dan
screener yang diteliti.
2. Wawancara
Penulis  melakukan  pengumpulan  data
menggunakan metode wawancara langsung
dengan kepala unit penyiapan bahan baku
(stock preparation) terkait penyesuaian standar
operasi yang dilakukan dan kapasitas dari setiap
alat cleaner dan screener yang digunakan.
3. Studi Literatur
Penulis melakukan pengumpulan data dengan
membaca dan mempelajari teori dan literatur
yang berkaitan dengan analisa kapasitas laju
produksi menggunakan metode perhitungan
neraca massa (mass balance).

2.4. Metode Analisa Data

Metode analisa data yang digunakan pada
penelitian ini adalah metode perhitungan neraca
massa (mass balance) dengan meninjau
kapasitas laju produksi dan utilisasi kapasitas
tiap posisi pada alat baik inlet, accept, maupun
reject alat cleaner dan screener yang digunakan.

2.5. Unit Operasi, Alat, dan Bahan Penelitian

Pada tahapan pengumpulan data dalam
penelitian yang dilakukan, terdapat unit operasi
yang dievaluasi pada saat dilakukan penelitian
dan alat dan bahan yang digunakan dalam
pengukuran  untuk  mendapatkan  nilai
pengukuran konsistensi.

2.5.1. Unit Operasi

Unit operasi merupakan alat-alat/sistem
yang dievaluasi saat penelitian sedang
berlangsung, meliputi:

1. Coarse Screen

2. Protection Cleaner

3. Tailing Accept Screen

4. Tail Low Consistency Cleaner



5. Fractionator Feed Chest 2.5.3. Bahan Penelitian

6. Fractionator Bahan penelitian adalah bahan-

7. Low Consistency Cleaner bahan  yang digunakan  untuk

8. Fine Screen pengumpulan data selama penelitian

berlangsung.  Bahan-bahan  yang

2.5.2. Alat-alat Penelitian digunakan dalam penelitian ini adalah
Alat-alat penelitian merupakan sampel buburan pulp pada alat yang

alat-alat yang digunakan dalam sedang dievaluasi pada unit stock

pengumpulan data pada unit operasi preparation.

yang sedang dievaluasi. Alat-alat yang

digunakan adalah sebagai berikut: 3. HASIL DAN PEMBAHASAN

1. Kertas Saring

2. Neraca Analitik 3.1. Process Flow Diagram

3. Beaker Glass Berikut merupakan process flow diagram

4. Sendok pada alat cleaner dan screener yang diteliti.

5. Alat Vacuum

6. Oven
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3.2. Perhitungan Neraca Massa sistem untuk mengetahui nilai kapasitas laju
Dari data nilai konsistensi dan laju alir produksi. Berikut merupakan perhitungan
volumetrik yang telah didapatkan, maka dapat neraca massa dari seluruh alat cleaner dan

dilakukan perhitungan neraca massa pada suatu screener yang diteliti:



Alat

Posisi

Laju Aliran Volumetrik (I/min)

Laju Aliran Massa (ton/hari)

Konsistensi (%)

Umpan Masuk | Umpan Keluar Umpan Masuk | Umpan Keluar
Inlet 14588,00 - 3,05 640,70 -
1% Coarse |Dilution Water 1328,00 - 0,06 1,15 -
Screen Accept - 14111,00 2,75 - 558,68
Reject - 1805,00 3,20 - 83,17
Inlet 4404,00 - 1,35 85,42 -
2" Coarse |Dilution Water 520,00 - 0,06 0,45 -
Screen Accept - 4199,00 0,98 - 59,26
Reject - 725,00 2,55 - 26,61
Inlet 1578,50 - 1,20 27,35 -
Protection  |Dilution Water - - - - -
Cleaner Accept - 1575,86 1,20 - 27,21
Reject - 2,64 3,60 - 0,14
Inlet 1575,86 - 1,20 27,21 -
3" Coarse |Dilution Water - - - - -
Screen Accept - 1263,00 1,00 - 18,20
Reject - 312,86 2,00 - 9,02
Inlet 2801,00 - 0,55 22,18 -
Tail Accept |Dilution Water 228,00 - 0,06 0,20 -
Screen Accept - 2529,00 0,47 - 17,12
Reject - 500,00 0,73 - 5,26
Tail Low In_let. 795,00 - 0,48 5,52 -
. Dilution Water - - - - -
Consistency
Cleaner Ac_cept 608,00 043 - 3,77
Reject - 187,00 0,65 - 1,75
. Inlet 1 4199,00 - 0,98 59,26 -
Fractionator
Feed Chest Inlet 2 2529,00 - 047 17,12 -
Outlet - 6728,00 0,79 - 76,37
Inlet 11090,00 - 1,97 315,31 -
. Dilution Water 1267,00 - 0,06 1,09 -
Fractionator 1
Accept - 8072,00 1,56 - 181,27
Reject - 4285,00 2,19 - 135,13
Inlet 11090,00 - 197 31531 -
Fractionator 2 Dilution Water 1267,00 - 0,06 1,09 -
Accept - 8072,00 1,56 - 181,27
Reject - 4285,00 2,19 - 135,13
1% Low In_let. 28709,00 - 0,78 322,79 -
Consistency Dilution Water 1164,00 - 0,06 1,01 -
Cleaner 1&2 Ac_cept - 28127,00 0,71 - 288,60
Reject - 1746,00 1,40 - 35,20
27 Low In_let . 1277217 - 0,27 50,37 -
Consistency Dilution Water 901,00 - 0,06 0,78 -
Cleaner Acs:ept - 1244258 0,25 - 44,06
Reject - 1230,59 0,40 - 7,09
rd Inlet 6648,75 - 0,15 14,30 -
3" Low —
Consistency Dilution Water 601,00 - 0,06 0,52 -
Cleaner Acs:ept - 6597,27 0,12 - 11,34
Reject - 652,48 0,37 - 348
th Inlet 3384,00 - 0,12 5,84 -
47 Low —
Consistency Dilution Water 210,00 - 0,06 0,18 -
Cleaner Accept - 3552,00 0,11 - 5,60
Reject - 42,00 0,69 - 0,42
Inlet 14049,00 - 0,71 144,15 -
1% Fine  |Dilution Water 525,00 - 0,06 045 -
Screen 1 Accept - 13011,00 0,66 - 123,67
Reject - 1563,00 0,93 - 20,93
Inlet 14078,00 - 0,71 144,45 -
1% Fine Dilution Water 628,00 - 0,06 0,54 -
Screen 2 Accept - 13112,00 0,65 - 123,19
Reject - 1594,00 0,95 - 21,81

Tabel 1. Perhitungan Neraca Massa




Alat Posisi Laju Aliran Volumetrik (I/min) Konsistensi (%) Laju Aliran Massa (ton/hari)
Umpan Masuk | Umpan Keluar Umpan Masuk | Umpan Keluar
Inlet 5149,00 - 0,72 53,13 -
2" Fine Dilution Water 738,00 - 0,06 0,64 -
Screen Accept - 5160,00 0,59 - 44,04
Reject - 727,00 0,93 - 9,74
Inlet 1195,00 - 0,59 10,14 -
3" Fine Dilution Water 245,00 - 0,06 0,21 -
Screen Accept - 1095,00 0,40 - 6,38
Reject - 345,00 0,80 - 397

Tabel 2. Perhitungan Neraca Massa

3.3. Utilisasi Kapasitas

Utilisasi Kapasitas pada suatu alat ditinjau
untuk mengetahui sejauh mana kapasitas aktual
dari suatu alat sudah bekerja. Dengan
mengetahui nilai utilisasi kapasitas pada suatu
alat, maka perusahaan dapat mengetahui
potensi peningkatan laju kapasitas produksi
yang dapat dilakukan maupun potensi
terjadinya penyumbatan pada alat yang
digunakan.

Alat Posisi Util_isasi Rasio Perbandingan Laju Alir Volumetrik
Kapasitas (%) Desain Aktual
" Inlet 68,49 E
a Sfr:::e Accept 7465 86,67% 88,66%
Reject 4445 1333% 1134%
- Inlet 4532 -
2 Sccr;’::e Accept 20,75 87,63% 85.28%
Reject 61,39 1237% 14.72%
Protection Inlet 6223 -
Cleaner | _Accept 6223 99.83% 99.83%
Reject 6223 0.17% 0.17%
@ Inlet 62,23 -
g Sccr:::e Accept 5045 81.25% 80.15%
Reject 68,73 18,75% 19.85%
" Inlet 61,68 -
Ta;'c’::::pt Accept 59,23 89.83% 8349%
Reject 73,19 1017% 1651%
Tail Low Inlet 7326 i
Consistency | Accept 7147 T707% 7648%
Cleaner Reject 7744 2283% 2352%
Fractionator Inlet 1 40,75
e
Inlet 68,23 -
Fractionator 1 | Accept 67,05 74.06% 6532%
Reject 7046 25.94% 34,68%
Inlet 69,48 -
Fractionator 2 | Accept 68,52 74,06% 65,99%
Reject 7141 2594% 3401%
@ Inlet 63,88 N
e Llc g'ga"er Accept 76,12 8953% 94.16%
Reject 27,86 1047% 581%
2 ¢ Inlet 29,84 -
e Ac;epl 37,80 89,53% 91,00%
Reject 1354 1047% 9,00%
34 ¢ Inlet 2112 -
cleaner | Accept 27,89 89,54% 91,00%
Reject 1283 1046% 9,00%
20 e Inlet 2049 -
Cleaner | Accept 39,26 89.78% 98.83%
Reject 293 1022% 117%
ot e Inlet 76,04 -
slcre?:i Accept 85.55% 89.28%
Reject 247 1445% 1072%
st Inlet 76,20 -
;cre'z-l:ez Accept 8555% 89.16%
Reject 4404 14,45% 1084%
nd o Inlet 40,86 -
ZScr:el:e Accept 4703 86.67% 87.65%
Reject 26,74 1333% 1235%
. Inlet 26,69 -
3" Fine Accept 25,62 87,06% 7604%
SRIEE Reject 2089 12.94% 23.96%

Tabel 3. Utilisasi Kapasitas

Pada mayoritas alat yang digunakan,
utilisasi kapasitas dipengaruhi oleh perubahan
pengaturan rasio perbandingan laju alir
volumetrik yang dilakukan oleh pihak stock
preparation, hanya beberapa alat yang nilai
utilisasi  kapasitasnya  dipengaruhi  oleh
ketidaksesuaian ukuran control valve yang
digunakan yang menyebabkan sulitnya
melakukan pengaturan laju alir volumetrik yang
sesuai.

3.4. Analisa Kenaikan Utilisasi Kapasitas.
Analisa  kenaikan utilisasi  kapasitas
dilakukan untuk mengetahui seberapa tinggi
kenaikan utilisasi kapasitas yang akan terjadi
pada alat cleaner dan screener yang digunakan
pada saat dilakukan peningkatan kapasitas laju
produksi.
3.4.1. Kapasitas Laju Produksi Aktual
Pada saat penelitian ini dilakukan,
posisi yang memiliki nilai utilisasi
kapasitas tertingi terdapat pada accept 1%
Fine Screen 1 &2 dengan nilai utilisasi
kapasitas berjalan diangka 88,16% dan
87,81% dan nilai kapasitas laju produksi
sebesar 123,67 ton/hari dan 123,19 ton/hari.
Sementara itu pada alat lainnya, nilai
utilisasi kapasitas berjalan pada rentang
angka 2,93% sampai dengan 77,44%. Pada
rentang rentang waktu yang sama, diambil
data nilai kapasitas laju bahan baku yang
digunakan untuk proses produksi pada unit
paper machine untuk melihat berapa
banyak bahan baku yang digunakan oleh
unit paper machine pada saat nilai utilisasi
kapasitas alat cleaner dan screener pada unit
stock preparation berjalan pada angka
tersebut. Dari data yang telah diambil,
didapat nilai kapasitas laju bahan baku yang
digunakan untuk proses produksi pada unit
paper machine pada tanggal 13 Februari
2020 sebesar 27,34 ton/jam.



3.4.2. Simulasi Kenaikan Kapasitas Laju
Produksi

PT. Pindo Deli 3 menginginkan
kenaikan kapasitas laju produksi sebesar
22.000 ton/bulan. Dengan angka kapasitas
laju produksi tersebut, kapasitas laju bahan
baku yang digunakan untuk proses produksi
pada unit paper machine yang semula
sebesar 27,34 ton/jam akan mengalami
peningkatan menjadi 33,87 ton/jam. Angka
tersebut didapatkan dengan
memperhitungkan faktor target efisiensi
waktu dan net/gross pada kondisi aktual
sebesar 93% efisiensi waktu dan 97%
net/gross. Berdasarkan data tersebut,
kapasitas laju bahan baku yang digunakan
pada unit paper machine harus mengalami
kenaikan sebesar 6,53 ton/jam atau sebesar
23,88% dari laju Kkapasitas semula.
Persentase kenaikan tersebut tidak hanya
berlaku pada kapasitas laju bahan baku
yang digunakan pada unit paper machine
saja, akan tetapi berlaku juga pada kapasitas
laju produksi alat cleaner dan screener yang
digunakan pada unit stock preparation.

Dengan adanya kenaikan kapasitas laju
produksi, maka nilai utilisasi pada alat
cleaner dan screener pada unit stock
preparation  juga akan  mengalami
peningkatan. Setelah dilakukan perhitungan
dan analisa, nilai utilisasi kapasitas
tertinggi pada unit stock preparation
terdapat pada posisi accept 1st Fine Screen
1 & 2 dengan nilai utilisasi kapasitas laju
produksi sebesar 109,21% dan 108,78%
serta nilai kapasitas laju produksi sebesar
153,20 ton/hari dan 152,60 ton/hari. Pada
alat cleaner dan screener lainnya, nilai
ulitisasi ~ kapasitas juga  mengalami
peningkatan dengan rentang nilai utilisasi
kapasitas sebesar 3,62% dan 95,92%.

3.5. Potensi Terjadinya Penyumbatan.

Analisa potensi terjadinya penyumbatan
dilakukan untuk mengetahui potensi terjadinya
penyumbatan pada saluran pipa yang dapat
berdampak kepada terhambatnya kemampuan
proses produksi pada suatu alat. Analisa
dilakukan dengan melihat nilai utilisasi
kapasitas pada alat cleaner dan screener yang
digunakan pada saat sebelum dan sesudah
kenaikan kapasitas laju produksi.

Dari hasil analisa nilai utilisasi kapasitas,
sebelum dilakukannya rencana kenaikan
kapasitas laju produksi tidak terdapat potensi

terjadinya penyumbatan. Nilai utilitas tertinggi
berada pada angka 88,16% dan 87,81%.
Sedangkan setelah dilakukan simulasi kenaikan
kapasitas laju produksi, terdapat potensi
terjadinya penyumbatan. Posisi pada alat yang
memiliki potensi penyumbatan adalah pada
accept 1st Fine Screen 1 & 2 dengan nilai
utilisasi kapasitas setelah dilakukan simulasi
mencapai angka 109,21% dan 108,78% yang
dimana nilai tersebut sudah melebihi dari
batasan performa tingkatan utilisasi pada alat
tersebut. Maka, apabila peningkatan kapasitas
laju produksi dilakukan dengan pengaturan
standar operasional laju alur yang diterapkan
saat ini, terdapat potensi terjadinya
penyumbatan pada aliran accept 1st Fine Screen
1&2.

4. KESIMPULAN

Dari hasil analisa yang dilakukan pada

tugas akhir ini  didapatkan  beberapa
kesimpulan, yaitu:
1. Perhitungan neraca massa kapasitas laju
produksi total alat cleaner dan screener pada
unit penyiapan bahan baku stock preparation
dijelaskan melalui tabel dibawah ini:

Neraca Massa Kapasitas Laju Produksi Total Cleaner dan Screener
Unit Stock Preparation
.. Laju Aliran Massa (ton/hari)
Posisi
Umpan Masuk Umpan Keluar
Inlet 640,70
(Dilution Water 37.82 -
[Accept - 663,23
Reject - 1529
Material Balance 678.52 678,52

Tabel 4. Neraca Massa Kapasitas Laju Produksi
Total

Pada penelitian dalam tugas akhir ini, tidak
ditemukan kebocoran pada sistem sehingga
perhitungan umpan masuk sesuai dengan
perhitungan umpan keluar.

2. Pada perhitungan nilai utilisasi kapasitas alat
cleaner dan screener pada unit stock preparation
PT. Pindo Deli 3, nilai utilisasi tertinggi
terdapat pada posisi accept 1st Fine Screen 1&2.
Sementara itu, setelah dilakukan analisa
utilisasi kapasitas pada saat dilakukan simulasi
kenaikan kapasitas laju produksi, nilai utilitas
pada unit stock preparation mengalami
kenaikan dengan nilai utilitas tertinggi terdapat
pada posisi accept 1st Fine Screen 1&2.

3. Pada analisa potensi terjadinya penyumbatan,
terdapat potensi terjadinya penyumbatan pada



posisi accept 1st Fine Screen 1&2 dengan nilai
utilisasi  kapasitas sebesar 109,21% dan
108,78% setelah dilakukan simulasi kenaikan
kapasitas laju produksi.
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