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ABSTRACT

PT.Artamulia Tatapratama is a company engaged in the field of coal mining. PT.
Artamulia Tatapratama is located at Tanjung Belit Village, Jujuhan District, Muaro Bungo
Regency.

In the overburden hauling process to the disposal area there is a dumptruk queue at
some point of the road and long stand by time on the loader, this can cause the loader and
hauler productivity to be small so that the production target of 1.190.838 bcm / month
overburden is not reached. This incompetence is due to a combination of unsuitable tools
causing the occurrence of a waiting gateway or a queue of loads when it is loaded by a
loading device. One way to achieve the production targets is required appropriate fleet
management.

Based on the theory of queue, the waiting time for the conveyance at the time will be
loaded is 13.62 minutes on fleet 1, 22.88 minutes on fleet 2 and 14.58 minutes on fleet 3.
Fleet setting based on the queue theory is 1 unit PC 1250 serving 6 units of HD 465 on fleet
1, 1 unit PC 1250 serving 4 units of HD 465 on fleet 2, 1 unit PC 1250 serving 5 units of HD
465 on fleet 3..

Keywords: Fragmentation Fleet Management, Queue Theory, Production Capacity Method,
Production

.

A. Pendahuluan

PT. Artamulia Tatapratama merupakan

perusahaan yang bergerak pada bidang

pertambangan batubara. PT. Artamulia

Tatapratama terletak di Desa Tanjung

Belit Kecamatan Jujuhan Kabupaten

Muaro Bungo

Dalam kegiatan penambangan,

tercapainya target produksi dari jumlah

yang telah direncanakan merupakan salah

satu hal yang paling utama. Target

produksi akan tercapai jika proses

eksploitasi dilakukan secara efektif dan

efisien. Untuk mencapai target produksi

dan keuntungan yang maksimum, suatu

perusahaan harus melakukan perencanaan

menajemen fleet yang tepat, agar hauler

dan loader bekerja sejara optimal.

Dalam proses pengangkutan

overburden menuju disposal area terjadi



antrian dumptruck di beberapa titik jalan

dan waktu stand by yang lama pada

loader, hal ini dapat menyebabkan

produktivitas loader dan hauler menjadi

kecil sehingga target produksi overburden

sebesar 1.190.838 bcm/bulan tidak

tercapai. Oleh karena itu perlu dianalisa

lebih lanjut untuk meninggkatkan

produksi pembongkaran overburden.

Adapun tujuan dari penelitian ini antara

lain :

1. Menghitung waktu tunggu alat

angkut untuk meningkatkan

produktivitas.

2. Menghitung jumlah alat angkut

optimum berdasarkan metode

kapasitas produksi.

3. Menghitung jumlah alat angkut

optimum berdasarkan teori antrian.

4. Mengetahui manajemen fleet HD

465-7 dengan alat muat PC 1250-8R.

B. Metode Penelitian

1. Lokasi Penelitian

Lokasi PT. Artamulia Tata Pratama

(ATP) terletak di Desa Tanjung Belit

Kecamatan Jujuhan Kabupaten Muara

Bungo Provinsi Jambi. Secara

geografis terletak antara koordinat

101o43’3”-101o43’58” BT dan

01o24’15”-01o25’15” LS.

Gambar 1. Peta Lokasi

Kesampaian Daerah PT. Artamulia

Tatapratama

2. Jenis Penelitian

Metode penelitian yang digunakan

adalah jenis penelitian kuantitatif.

Menurut (Nawawi, 1983) populasi

adalah kesuluruhan populasi objek

penelitian yang terdiri dari peristiwa

tertentu sebagai sumber data yang

memiliki karakteristik tertentu dalam

suatu penelitian. Jenis populasi yang

digunakan adalah populasi terbatas

yang diambil dari waktu edar alat

angkut dan alat muat yang didapatkan



dilapangan dan dianalisis secara

statistic, sedangkan untuk teknik

pengambilan sampelnya dilakukan

secara acak dan sistematis dari waktu

edar alat muat dan alat angkut pada

kondisi kegiatan pengupasan

overburden.

Penelitian ini lebih terarah ke

penelitian terapan (Applied Research),

yaitu salah satu jenis penelitian yang

bertujuan untuk memberikan solusi

atas permasalahan tertentu secara

praktis.

Dalam penyelesaian malasah pada

skripsi ini penulis melakukan kegiatan

antara lain:

1. Pengambilan data primer

Menurut Hasan (2002:82) data

primer yaitu data yang dikumpulkan

dengan melakukan pengamatan

secara langsung di lapangan,

pengamatan dilakukan dengan cara

peninjauan lapangan untuk

melakukan pengamatan langsung

terhadap semua kegiatan di daerah

yang akan diteliti, data ini seperti:

a. Banyak alat muat dan alat angkut

yang digunakan pada front

penambangan

b. Waktu kerja yang tersedia dan

efesiensi kerja

c. Target produksi yang akan

dicapai perusahaan

d. Data-data yang ada dilapangan

2. Pengambilan data sekunder

Data sekunder adalah data yang

diperoleh atau dikumpulkan oleh

orang yang melakukan penelitian

dari sumber-sumber yang telah

ada(Hasan, 2002:58). Data

sekunder yang dikumpulkan

berdasarkan literatur dan berbagai

referensi dari PT. Artamulia

Tatapratama seperti:

a. Peta lokasi kesampaian daerah

b. Laporan target produksi

OB/Bulan

c. Spesifikasi alat muat dan alat

angkut



d. Data-data yang diperlukan

C. Hasildan Pembahasan

1. Komposisi Alat

Komposisi alat yang dimiliki oleh

PT.Artamulia Tataprataman untuk

menunjang tercapainya target produksi

dapat dilihat pada tabel 1. Berikut:

Tabel 1. Komposisi Alat PT.ATP

Fleet Unit Jumlah

Fleet 1

Komatsu PC

1250

1

Komatsu

HD 465

6

Fleet 2

Komatsu PC

1250

1

Komatsu

HD 465

5

Fleet 3

Komatsu PC

1250

1

Komatsu

HD 465

5

2. Perhitungan Efesiensi Keja

Tabel 2. Waktu yang dibutuhkan alat

dalam penambangan

Alat R Jam
Tersedia

W S

PC 1250 12 637 481,5 145,5
HD

465-7
99,5 539,5 380,5 159

Keterangan:

R = Waktu Perbaikan

W = Waktu Bekerja

S = Waktu Standby

Dari tabel 2, maka didapatkan hasil

dari MA,PA,UA, EU seperti di tabel 3

berikut:

Tabel 3. Efesiensi Kerja Alat

Alat MA
(%)

PA
(%)

UA
(%)

EU
(%)

PC 1250 97,56 98,12 76,80 75,35

HD 465-7 79,27 84,42 70,52 59,54

3. Kemampuan Produksi Alat Gali-

Muat untuk Pengupasan Overburden

Untuk mencari kemampuan

produksi alat gali-muat digunakan

rumus sebagai berikut:

Rumus produktifitas alat muat pc

1250 :

= 3600 /
Dimana:

Q = Produktifitas alat muat

(Bcm/jam)

q =  Kapasitas Bucket (Bcm)

k = Bucket fill factor

E = Efesiensi Kerja

CT = Waktu edar alat muat (detik)

Rumus produktifitas alat angkut HD

465-7 :



= 60 /
Dimana:

Q = Produktivitas Dump Truck

C = Produksi per siklus ( C = n x

q1 x k)

CT = Waktu Siklus Dump Truck

E = Efisiensi Dump Truck

Tabel 4. Kemampuan Alat

Dari data tabel 4, didapatkan

kemampuan produksi alat gali-muat

seperti pada tabel 5 berikut:

Tabel 5. Kemampuan Produksi alat

gali-muat

4. Perhitungan Jumlah alat angkut

yang dibutuhkan berdasarkan

metode kapasitas produksi

a. Fleet 1

Excavator Komatsu PC 1250

dengan HD komatsu 465-7

Q PC 1250 = jambcm /68,409

Q HD 465 = jambcm /28,70

n alat angkut=
jambm
jambcm

/28,70
/68,409

= 5,82 unit ~ 6 unit

= 6 unit

b. Fleet 2

Excavator Komatsu PC 1250

dengan HD komatsu 465-7

Q PC 1250 = jambcm /193,354

Q HD 465 = jambcm /97,90

n alat angkut=
jambcm
jambcm

/97,90
/193,354

= 3,89 unit ~ 4 unit

= 4 unit

c. Fleet 3

Excavator Komatsu PC 1250

dengan HD komatsu 465-7



Q PC 1250 = jambcm /77,422

Q HD 465 = jambcm /76,70

n alat angkut =
jambcm
jambcm

/76,70
/77,422

= 5,97 unit ~ 6 unit

= 6 unit

5. Perhitungan kebutuhan Alat

Tambang Utama Dengan Teori

Antrian

a. Penentuan tingkat pelayanan (μ)

1) Tahap 1

2) Tahap 2

3) Tahap 3

4) Tahap 4

b. Probilitas Keadaan Antrian

Jumlah alat angkut (N) yang

dilayani oleh PC 1250 adalah 6

unit HD 465 dengan 4 tahap

antrian (N). Sehingga banyaknya

kemungkinan keadaan antrian

adalah:

Untuk menghitung koefisien tiap

keadaan sistem, contohnya untuk

koefisien P(0,0,0,6) digunakan

rumus:

Cara ini digunakan untuk setiap

koefisien keadaan sistem hingga

keadaan P(3,1,1,1). Pada tabel 6

dapat dilihat bahwa koefisien

P(6,0,0,0) bernilai 1 sehingga

menjadi dasar untuk menghitung

probabilitas masing-masing



keadaan sistem. Dari tabel 6

jumlah koefisien dan seluruh

keadaan sistem adalah 1,01919

maka untuk probabilitas keadaan

adalah sebagai berikut:

Sehingga probabilitas tiap keadaan

sistem dapat dihitung seperti

contoh dibawah ini:

Tabel 6. Probabilitas keadaan antrian PC

1250 dengan 6 unit HD 465-7 pada fleet 1

c. Perhitungan Lq1, Lq3, Wq1 dan

Wq3

1) Lq1

Merupakan antrian alat angkut

saat akan dimuat oleh alat gali

muat dengan syarat n1 >

1(Tabel 6, kolom ke-2)



2) Lq3

Merupakan antrian alat angkut

saat akan menumpahkan

overburden di disposal

dengan syarat n3>1 (Tabel 6,

kolom ke-4)

3) Wq1

Merupakan waktu tunggu alat

angkut pada saat akan dimuat

oleh alat gali-muat. Untuk

menentukan Wq1 maka

terlebih dahulu harus dihitung

tingkat kesibukan (ƞ1)

excavator.

Karena kegiatan pemuatan ada

pada tahap 1, maka jumlah

truk yang dapat dilayani

adalah:

4) Wq3

Merupakan waktu tunggu alat

angkut saat akan

menumpahkan overburden di

disposal.



d. Jumlah truk yang dibutuhkan

Berdasarkan penerapan teori

antrian maka total waktu edar alat

angkut adalah:

Sehingga tingkat kedatangan truk

di front loading ataupun di

disposal adalah:

Jadi jumlah truk yang dibutuhkan

adalah:

Jadi setingan fleet dapat dilihat pada

tabel 7 berikut ini:

Tabel 7. Tabel settingan fleet

D. Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan yang dapat diambil dari

Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:

1. Waktu tunggu alat angkut pada saat

pemuatan (Wq1) dan waktu tunggu alat

angkut pada saat penumpahan material

di disposal (Wq3) adalah sebagai

berikut:

a. Fleet 1 PC 1250 melayani 6 HD

465: Wq1=13,62 menit, Wq3=

0,22menit

b. Fleet 2 PC 1250 melayani 6 HD

465: Wq1=22,88menit, Wq3=

0,15menit

c. Fleet 3 PC 1250 melayani 6 HD

465: Wq1=14,58 menit, Wq3=

0,18menit

2. Jumlah alat angkut optimum

berdasarkan metode kapasitas produksi



adalah Fleet 1 sebanyak 6 unit HD 465,

Fleet 2 sebanyak 4 unit HD 465, dan

Fleet 3 sebanyak 6 unit HD 465,

3. Jumlah alat angkut optimum

berdasarkan teori antrian adalah Fleet 1

sebanyak 6 unit HD 465, Fleet 2

sebanyak 4 unit HD 465, dan Fleet 3

sebanyak 5 unit HD 465.

4. Setingan fleet berdasarkan teori antrian

adalah sebagai berikut:

a. Fleet 1, 1 unit alat gali-muat PC

1250 melayani 6 unit alat

angkut HD 465.

b. Fleet 2, 1 unit alat gali-muat PC

1250 melayani 4 unit alat

angkut HD 465.

Fleet 2, 1 unit alat gali-muat PC 1250

melayani 5 unit alat angkut HD 465.

Dari kegiatan penelitian yang telah

dilakukan, penulis memberi saran kepada

perusahaan agar mengkaji kembali

setingan fleet yang digunakan dalam

penambangan untuk mendapatkan

produksi yang lebih optimal dan untuk

pengerjaan di lapangan agar

memperhatikan rencana yang telah dibuat

agar mencapai target produksi.

Catatan:artikel ini disusun berdasarkan

Tugas Akhir penulis dengan pembimbing

1 Drs. Sumarya, M.T dan pembimbing 2

Dedi Yulhendra, S.T, M.T.
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