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MOTTO

Jika kamu keras pada dirimu sendiri maka dunia akan
lunak padamu, begitu pula sebaliknya jika kamu lunak
pada dirimu maka dunia akan keras padamu (A.N.)

sesunnguhnya sesudah kesulitan pasti ada kemudahan

(Al-insyirah:6)

Cukuplah Allah menjadi penolong kami dan Allah
adalah sebaik-baiknya pelindung

(Ali Imran:137)
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ABSTRAK
Berdasarkan pengamatan awal, aktifitas antrian truk tebu dan  inventory yang
berlebihan pada cane yard merupakan waste yang sering terjadi. Kedua waste
tersebut disebabkan supply tebu yang fluktuatif karena jumlah tebu yang dikirim
petani melebihi ketentuan kuantitas penebangan. Truk tebu membutuhkan waktu 5
jam untuk mengantri dan bongkar muatan serta terjadi kelebihan persediaan
sebesar 210 ton tebu per hari. Dua waste ini berdampak pada menurunnya kadar
sukrosa tebu sehingga merugikan perusahaan. Proses identifikasi menggunakan
tahapan DMAIC. Dari hasil penelitian teridentifikasi 6 waste yaitu defect,
waiting, transportation, inventories, unnecessary motion dan excess processing.
Hasil pembobotan FMEA menunjukkan Antrian (waiting) dengan nilai RPN
207.4, penebangan tebu melebihi rencana (inventory) dengan nilai RPN 206.8,
penempatan tebu di cane yard kurang tepat (tranportation) dengan nilai RPN
152, penempatan pompa berjauhan (unnecessary motion) dengan nilai RPN 122.8
serta  defect dengan nilai RPN 91.6. Antrian dan inventory merupakan waste
dengan nilai RPN tertinngi, usulan yang diberikan adalah penambahan cane
lifter pada antrian pembongkaran tebu serta penambahan capasitas dari 3500
TCD menjadi 3700 TCD. Dengan penambahan cane lifter menjadi 2 unit, rata-
rata waktu menunggu dalam antrian berkurang dari 4.77 jam menjadi 1.04 jam.
Jumlah truk yang mengantri turun dari 172 unit menjadi 37unit. Penambahan
kapasitas menyebabkan inventori harian berkurang 210 ton. Total investasi yang
dikeluarkan PG.Pakis baru untuk menambah cane lifter dan menambah kapasitas
Rp. 620.160.000 dengan asumsi pendapatan perusahaan dari hasil penjualan
gula sebesar Rp. 11.988.000.000. Dengan menggunakan metode analisis
kelayakan investasi NPV, investasi bernilai positif dengan nilai NPV +Rp.
105.854.000.000.
Kata kunci: Waste, FMEA,DMAIC, analisis kelayakan NPV.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Era globalisasi menyajikan persaingan yang kompetitif sehingga

menuntut seluruh aspek kehidupan masyarakat untuk berubah, lebih

berkembang dan maju (Hazmi,dkk, 2012). Salah satu langkah untuk

meningkatkan kemampuan dalam bersaing merebut pasar adalah melalui

pengembangan sistem operasional dan pemrosesan dengan mengeliminasi

tahapan proses yang tidak perlu (Taufik,2012). Perancangan operasional

produksi yang bebas dari aktifitas pemborosan dibutuhkan agar pengelolaan

sumber daya yang ada dapat dilakukan dengan efektif dan efisien sehingga

menghasilkan output yang diinginkan baik dalam kuantitas, kualitas maupun

ketepatan waktu. Operasional produksi yang didalamnya mengandung banyak

aktifitas pemborosan akan mengkonsumsi tenaga, waktu dan dan biaya

namun tidak memberikan nilai tambah sehingga termasuk dalam in-efiisiensi

Minimasi waste dilakukan dengan mengidentifikasi aktifitas yang dapat

memicu pemborosan sehingga dapat ditentukan langkah konkret untuk

mengurangi. Lean merupakan salah satu pendekatan yang digunakan utnuk

menganalisis aktifitas kategori waste. Menurut Womack dan Jones dalam

Moses (2011) lean berfokus pada identifikasi dan eliminasi aktivitas-aktivitas

yang tidak bernilai tambah (non value added activities) dalam desain,

produksi (untuk bidang manufaktur) atau operasi (untuk bidang jasa) dan

supply chain management yang berkaitan langsung dengan pelanggan.
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Pemborosan yang dimaksud adalah segala aktivitas kerja yang tidak

memberikan nilai tambah dalam proses transformasi input menjadi output

sepanjang value stream. Apabila pemborosan (waste) dapat diminimalisir

maka lead time produksi dapat direduksi, biaya dapat ditekan dan kualitas

dapat terjaga.

PG. Pakis Baru merupakan salah satu pabrik produksi gula yang berada

di Pati. Berdasarkan pengamatan lapangan dan wawancara yang telah

dilakukan, diketahui bahwa antrian  truk untuk dilakukan penimbangan dan

pembongkaran tebu merupakan jenis aktifitas waste menunggu yang selalu

terjadi pada PG. Pakis baru. Setiap hari waktu yang dibutuhkan setiap truk

untuk mengantri dibagian penimbangan bruto dan pembongkaran tebu adalah

5 jam. Hal ini karena ketidakseimbangan waktu antar kedatangan truk tebu

dengan waktu pelayanan. Selain itu karena kuantitas tebu yang ditebang

melebihi kuantitas yang telah direncanakan dan ditentukan perusahaan.

Sehingga jumlah truk tebu yang datang lebih dari perencanaan. Hal ini terjadi

karena petani sebagai mitra kerja PG. Pakis Baru tidak mematuhi ketentuan

tebang angkut dari perusahaan karena kebutuhan ekonomi yang mendesak.

Post mengantri tertinggi adalah dibagian pembongkaran karena waktu yang

dibutuhkan untuk membongkar tebu dari truk rata-rata adalah 4-5 menit.

Sedangkan waktu antar kedatangan tebu rata-rata 2 menit. Untuk memberikan

gambaran permasalahan yang terjadi pada PG. pakis Baru, gambar 1.1.

merupakan ilustrasi diagram sebab akibat permasalahan pada PG. Pakis Baru:
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Diagram Sebab Akibat Permasalahan Pada PG.Pakis Baru

Gambar 1.1. Diagram Sebab Akibat Permasalahan PG.Pakis Baru

Tebu di lahan ditebang
dan diangkut ke pabrik

baru

Kuantitas penebangan dari
petani melabihi perencanaan

dari perusahaan

Antrian tebu. Rata-rata wakru truk
mengantri adalah 5 jam

Kelebihan inventori sebesar 210 ton/hari

Penurunan kadar sukrosa tebu output gula
berkurang Pendapatan

Berkurang
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Berdasarkan visualisasi permasalahan pada gambar 1.1., kegiatan

mengantri dan inventory berlebih merupakan waste yang merugikan

perusahaan. Antrian penimbangan truk yang lama akan meningkatkan potensi

berkurangnya kadar sukrosa pada tebu. Apabila  ruas tebu telah terbuka maka

tebu akan mengalami penurunan sukrosa akibat proses penguapan. Semakin

lama tebu mengantri dan tidak segera diproses maka kandungan sukrosa

semakin berkurang. Sehingga output gula yang dihasilkan juga berkurang

karena kuantitas gula yang dihasilkan tergantung dengan besarnya kandungan

sukrosa pada tebu. Selain itu inventory juga merupakan waste yang sering

terjadi di PG. Pakis Baru, setiap hari terjadi kelebihan persediaan tebu sebesar

210 ton. Sebagaimana antrian, akibat adanya inventory yang berlebihan juga

menyebabkan meningkatnya potensi kehilangan sukrosa pada tebu karena

tidak segera diproses. Sehingga kedua jenis waste ini harus segera

dieleminasi karena merugikan perusahaan.

Disisi lain, proses produksi gula hanya dapat dilakukan setelah musim

panen tebu, sehingga masa giling tebu tidak dapat dilakukan selama satu

tahun penuh melainkan hanya pada bulan Mei sampai Oktober. Dengan

keterbatasan waktu produksi, PG. Pakis Baru harus dapat mengoptimalkan

masa giling tebu (produksi) agar didapatkan output gula yang optimal baik

dalam kuantitas maupun kualitas. Hal ini dapat diwujudkan salah satunya

dengan mengeliminasi aktifitas-aktifitas pemborosan seperti inventory dan

waiting sehingga keseluruhan sumber daya yang ada digunakan untuk

aktifitas produksi yang bernilai tambah.
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1.2. Rumusan Masalah

Rumusan masalah yang diambil dalam penelitian ini adalah: Bagaimana

mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan (waste) pada produksi gula

dengan menggunakan tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve ,

Control)?

1.3. Tujuan

Adapun tujuan dilakukan penelitian tugas akhir ini adalah sebagai

berikut:

1. Membantu perusahaan dalam mengidentifikasi aktifitas-aktifitas yang

masuk dalam kategori pemborosan (waste).

2. Memberikan usulan perbaikan untuk meminimasi aktifitas pemborosan

yang teridentifikasi.

1.4. Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dilakukan penelitian tugas akhir ini adalah sebagai

berikut:

1. Memberikan informasi kepada perusahaan tentang aktifitas-aktifitas yang

tidak memiliki nilai tambah (non added value activity) sehingga dapat

dilakukan perbaikan untuk meminimasi pemborosan.

2. Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi aktifitas pemborosan

(waste) yang dapat diaplikasikan oleh perusahaan.
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1.5. Batasan Masalah dan Asumsi

1.5.1. Batasan masalah

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah:

1. Penelitian dilakukan pada tanggal 15 Juli-10 Agustus 2014

2. Proses fisis dan kimiawi pada produksi gula tidak dianalisis secara

detail

3. Pengamatan hanya dilakukan pada bagian proses luar sedangkan

proses dalam berdasarkan wawancara.

1.5.2. Asumsi

Adapun asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah:

1. Tidak ada perubahan tahapan proses produksi selama dilakukan

penelitian.

2. Data yang berhubungan dengan biaya diselesaikan dengan

menggunakan pendekatan berdasarkan informasi dari perusahaan.

1.6. Sistematika Penulisan

Adapun sistematika penulisan yang digunakan dalam penelitian tugas

akhir ini adalah sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN

Bab ini menguraikan latar belakang pemasalahan yang diambil

serta menjelaskan rumusan masalah yang akan diteliti, tujuan dan

manfaat penelitian, asumsi dan batasan masalah yang digunakan

dalam penelitian tersebut.
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BAB II LANDASAN TEORI

Bab ini menjelaskan teori-teori yang mendukung judul penelitian

yang diambil oleh peneliti yaitu pendekatan lean thinking, DMAIC,

Value Stream Mapping, dan Failure Mode and Effect Analysis

(FMEA) sebagai alat analisis dan identifikasi penyebab waste.

BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi langkah-langkah yang dilakukan peneliti dalam

menyelesaikan permasalahan yang telah diuraikan dalam rumusan

permasalahan. Didalamnya diuraikan data-data yang diambil,

teknik pengumpulan data dan pengolahan data.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini akan diuraikan hasil penelitian yang telah dilakukan

berdasarkan permasalahan yang diambil. Di dalamnya berisi

pemetaan aktifitas waste yang potensial, akar penyebab serta

usulan perbaikan.

BAB V KESIMPULAN dan SARAN

Bab ini berisi kesimpulan dari penelitian dan merupakan jawaban

dari rumusan masalah yang telah diuraikan sebelumnya. Selain itu

juga diuraikan saran berupa perbaikan yang dapat dilakukan

perusahaan.
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BAB V

KESIMPULAN dan SARAN

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan dapat

disimpulkan:

1. Proses Identifikasi waste pada PG. Pakis Baru menggunakan tahapan Six

Sigma DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve Dan Control). Dari

hasil pengamatan lapangan dan wawancara teridentifikasi 6 waste yaitu

defect, waiting, transportation, inventories, unnecessary motion dan

excess processing.Melalui pembobotan waste dengan FMEA

(berdasarkan nilai RPN) diketahui antrian (waiting) memiliki nilai RPN

sebesar 207.4, penebangan tebu melebihi rencana (inventory) memiliki

nilai RPN sebesar RPN 206.8, penempatan tebu di cane yard kurang tepat

(tranportation) memiliki nilai RPN sebesar 152, penempatan pompa

berjauhan (unnecessary motion) memiliki nilai RPN sebesar 122.8, defect

memiliki nilai RPN sebesar RPN 91.6 dan waste excess processing

dengan nilai RPN sebesar 36.7. Kemudian ditentukan waste kritis sebagai

prioritas utama perbaikan dengan menggunakan Pareto chart dimana

waste antrian dan inventory menempati urutan pertamadan kedua

kemudian tranportasi, unnecessary motion, dan defect menempati urutan

3,4 dan 5 secara berturut-turut sebagai waste kritis.
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2. Untuk mengurangi waste antrian dan inventory dilakukan penambahan

cane lifter pada antrian pembongkaran tebu serta penambahan kapasitas

dari 3500 TCD menjadi 3700 TCD. Dengan penambahan cane lifter

menjadi 2 unit, rata-rata waktu menunggu pada bagian pembongkaran

berkurang dari 4.77 jam menjadi 1.04 jam. Jumlah truk yang mengantri

turun dari 172 unit menjadi 37 unit. Dengan penambahan kapasitas

menjadi 3700 terjadi pengurangan persediaan tebu di cane yard sebesar

8.336 ton/per jam. Total investasi yang dikeluarkan perusahaan untuk

menambah cane lifter dan juice heater adalah Rp. 620.160.000 dengan

asumsi pendapatan perusahaan dari hasil penjualan gula sebesar Rp.

11.988.000.000/tahun.Sehingga dengan menggunakan metode analisis

kelayakan investasi dengan NPV, investasi bernilai positif dengan nilai

NPV +Rp. 105.854.000.000. Sehingga penambahan cane lifter dan

penambahan kapasitas layak dijalankan.

5.2. Saran
Adapun saran yang dapat diberikan untuk mengurangi fluktuasi supplai tebu

adalah:

1. Mengkomunikasikan secara intens kepada petani tentang jadwal

penebangan tebu hal ini dimaksudkan agar tidak terjadi diskomunkasi

antara petani dengan pabrik terkait dengan waktu penebangan.

2. Membangun kerjasama dengan pendekatan secara personal kepada petani

dan memberikan informasi secara transparan terkait kerjasama sehingga

lebih meningkatkan kepercayaan petani terhadap Pabrik gula
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3. Pada penelitian selanjutnya, untuk mendapatkan pendekatan perhitungan

analisis biaya investasi yang lebih baik dapat menggunakan data biaya dari

perusahaan.
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PROFIL PERUSAHAAN 

 

PT. Laju Perdana Indah (PG. Pakis Baru) merupakan perusahaan 

multinasional yang bergerak dalam bidang agroindustri yang memanfaatkan tebu 

sebagai bahan baku utama dalam mengahasilkan gula SHS.  Pabrik gula pakis 

baru berdiri sejak tahun 1879. Pada awalnya PG. Pakis Baru diopearasikan orang-

orang Belanda dengan nama perusahaan “NV Pabriek Gula Pakkies Redjo 

Agung”. Berdasarkan “Grensregeling Voor Suikerriot Aanplant” nomor 59 

tertanggal 22 Juli 1890 telah dibuat perjanjian menganai persewaan lahan tebu 

antara administrateur suikerordeneming PAKKIES dengan Tn. Thomas Frederick 

Van Vleten dimuka Notaris Tn. Betrus Velenthyn Houthen di Semarang. 

Pada tahun 1907 Suikerordeneming Fabriek (SF) Pakkies berpindah tangan 

dari Firman Fc. Neill & Co kepada Oei Tiong Ham Concern dengan kegiatan 

proses produksi gula merah (mangkok) sampai dengan tahun 1930. Pada periode 

berikutnya proses produksi ditingkatkan untuk membuat gula SHS (Sugar high 

Sucrose) sampai dengan tahun 1934, selanjutnya pabrik berhenti karena over 

produksi. Pada tahun 1951 pabrik mulai kembali menanam tebu untuk persiapan 

giling tahun 1952 dengan kegiatan proses produksi gula SHS, namun pada tahun 

1956 pabrik berhenti beroperasi. 

Pada tahun 1959 SF Pakkis dibeli oleh Yayasan Dana Retorium VII 

Diponegoro (BAPIPPUNDIP) Semarang dengan notaris RM. Soeprapto nomor 27 

tanggal 11 Juli 1959. Selanjutnya yayasan mengubah nama dari SF. Pakkies 

menjadi PABRIK GULA PAKIS BARU atau PG. Pakis Baru, dibawah PT. 

BAPIPPUNDIP, PG. Pakis Baru beroperasi mulai tahun 1959 sampai dengan 

1997.  

Pada bulan November 2000 keluarga Samsuddin membeli semua asset pabrik 

dengan bendera PT. Lajuperdana Indah. Sejak tahun 2007/2008 sampai dengan 

sekarang PT.Lajuperdana Indah menjadi bagian dari Indofood Agribusiness. 

Pada tahun 2008 pabrik memulai giling perdana setelah vakum selama kurang 

labih 10 tahun. Sampai sekarang Managaement PT.Lajuperdana Indah selalu 



melaksanakan berbagai evaluasi dan perbaikan yang berhubungan dengan kualitas 

gula yang dihasilkan serta efektifitas dan efisiensi proses pengolahan. Selain itu 

peningkatan kapasitas juga selalu diupayakan oleh PT.Lajuperdana Indah agar 

dapat membantu memenuhi kebutuhan konsumsi gula di Indonesia yang selalu 

meningkat. 

VISI DAN MISI PERUSAHAAN 

VISI 

VISI PT.Lajuperdana Indah adalah  Menjadi perusahaan Agro-Industri berbasis 

tebu yang terbaik dalam : “KINERJA, KEMAMPU LABAAN, PRODUKSI DAN 

PRODUKTIFITAS”, serta mampu menghadapi tantangan dan persaingan global. 

 

MISI 

Adapun MISI PT.Lajuperdana Indah adalah sebagai berikut: 

1. Mampu mewujudkan sasaran dan harapan : “PEMEGANG SAHAM, 

KARYAWAN, MITRA USAHA, MASYARAKAT SERTA 

PEMERINTAH”, melalui kemitraan sinergi dan memuaskan secara lestari 

berkesinambungan. 

2. Mendayagunakan seluruh daya secara optimal, dalam menumbuh 

kembangkan perusahaan dengan pengelolaan yang “PROFESIONAL, 

BERORIENTASI PADA KARYA INOVATIF DAN KUALITAS 

PRIMA”. 

3. Menunjang “PROGRAM AKSELARASI PRODUKSI GULA 

NASIONAL” dan menjadi “PENGELOLA HANDAL KOMODITAS 

PENGHELA”, dalam menunjang perekonomian nasional. 
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STRUKTUR PERUSAHAAN 

 

Brand Of Director 

General Manager 

Unit General 

Manager 

Departement 

Manager 

Divisi Manager 

Officer Section 

Supervisor 

Operator 
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Perhitungan Ketersediaan Equipment Terhadap Kebutuhan Giling untuk Kapasitas 3800 TCD 

 

1. Stasiun Pemurnian 

 

Equipment 
Jml 

Unit  
Kapasitas Kebutuhan satuan cukup/kurang 

Unit 

quantity 

Operation 

Keterangan 

Mixed Juice pump 

Mill 
2 200+200 240 m³/h Cukup 2   

Timbangan Juice 1 96 172,73 ton/h Kurang   Sudah terpasang magnetic 

flowmeter, jadi tidak perlu 

dioperasikan (sudah ditunjang 

oleh kapasitas pompa dari Mill 

station) 

Juice Buffer tank 1 2,95 8,21 m³ Kurang   

  1 8 15,73 m³ Kurang   

Mixed Juice pump 2 100+100 240 m³/h Kurang   

Primary Juice 

heater 
4 140+110+113+113 449 

LP 

(m²) 
Cukup 4 

Menggunakan steam bleeding 

Evaporator 

Secondary Juice 

Heater 
4 140+113+113+180 433 

LP 

(m²) 
Cukup 4 Menggunakan steam exhaust 

Preliming 

(defecator 1) 1 
10,59 10,11 m³ Cukup 1 

  

Second liming 

(defecator 2) 1 
4,04 3,37 m³ Cukup 1 

  

Pompa sulphited 

juice 2 
200+100 240 m³/h Cukup 2 

  

Flash tank 2 7,6+7,6 4,76 m³ Cukup 2   

Door Clarifier 2 210 152,06 m³ Cukup 2   

Clear Juice pump 2 200+100 207,6 m³/h Cukup 1   



Rotary vacuum 

filter 2 
44+34 63,64 m² Cukup 2 

  

Filtrat tank 4 4x1,58 2,18 m³ Cukup 4   

Lime Slaker 1 5 4,9 ton/day Cukup 1   

Pompa susu kapur 2 5+5 9,1 m³/h Cukup 2   

Sulphur tower NM 1 8000 3800 TCD Cukup 1 kapasitas cukup, tetapi jumlah 

tray kurang (hanya 7 tray). 

Harusnya jumlah tray nya 11-14. 

Kedepan akan ditambah 4 tray 

lagi. 

Sulphur tower NK 1 8000 3800 TCD Cukup 1 

    
          

Perpipaan               

Mixed juice - timb. 

bolougne 
8 8 inch Cukup     

Mixed juice - 

primary JH   
6 8 inch Kurang   Sudah dilakukan penambahan 

              
 

Pipa susu kapur   3 1¼ inch Cukup     

Input sulfitir NM   8 8 inch Cukup     

Input flash tank   8 8 inch Cukup     

input snow balling   10 8 inch Cukup     

Clear juice tank   8 8 inch Cukup     

Clear juice tank - 

Clear JH   
8 8 inch Cukup     

pipa nira kotor   6 3 inch Cukup     

pipa nira tapis   3 3 inch Cukup     

pipa spray water   1 1 inch Cukup     

 

 

 

 



 

2. Stasiun Evaporator 

Equipment Terpasang Kebutuhan Unit cukup/kurang Keterangan 

Clear Juice 

Heater   
560 144 m² cukup 

1 unit akan digunakan untuk PP 2 

 Pre Evaporator   1800 1800 m² cukup   

BP 1   1360 1693 m² kurang penambahan sejumlah 662 m² 

BP 2   1360 985 m² cukup   

BP 3   1000 596 m² cukup   

BP 4   1000 681 m² cukup   

BP 5   1000 681 m³ cukup   

 

 

Pompa sirkulasi 

 

 

 

3200 

(4 unit 

@800) 

 + 1 unit 

@700 

3805 

  

  

m³/h 

  

  

kurang 

  

  

tambah 1 unit baru kap. 800 m³/h 

  

trouble pd elektromotor (sdh 

dibelikan motor pengganti) 

Pompa injeksi 

ke 

Evaporator 
1600 1110 m³/h cukup 

  

  ke Boiling 
2900 2678 m³/h cukup 

sudah termasuk ex sirkulasi dg 

motor baru 

              

Perpipaan             

pipa input Eva 1   6 8 inch kurang Oversize pipa menjadi 8 inch 

pipa input Eva 2   6 8 inch kurang Oversize pipa menjadi 8 inch 

pipa input Eva 3   6 8 inch kurang Oversize pipa menjadi 8 inch 

pipa input Eva 4   6 8 inch kurang Oversize pipa menjadi 8 inch 

pipa vapour   40 40 inch cukup   

 



 

3. Stasiun Boiling house 

Equipment Terpasang Kebutuhan Unit cukup/kurang Keterangan 

Pan A : Volume total 165 0,00 m³ cukup Lama masak A = 4 jam 

VP 1 

Heating 

surface 200 
(m³/day) m²   

VP 1 untuk graining sebelum dioper  

  Volume 30   m³   ke VP 7, 8, 9 

VP 7 

Heating 

surface 280 
  m²   

Masc. A drop dalam 1 shift minimal bisa 

  Volume 45   m³   4 strike x 3 shift = 12 strike per hari. 

VP 8 

Heating 

surface 280 
  m²   

Vol. Drop masc. Rata2 40 m³ x 12 = 480 

m³/day 

  Volume 45 
  m³   

Untuk mengurangi boiling time & 

menambah  

VP 9 

Heating 

surface 280 
  m²   

masc. A drop akan dipasang vacuum seed 

  Volume 45 
  m³   

cut over kap. 50 m³ shg 1 shift bisa 5-6 

strike 

Pan B : Volume total 60 0,00 m³ cukup Lama masak B = 4 jam 

VP 2 

Heating 

surface 
120 (m³/day) m²   

Masc. B drop/shift 3 x 3 = 9 strike per day 

  Volume 30   m³   9 x 30 m³ = 270 m³/day 

VP 3 

Heating 

surface 
210   m²   

  

  Volume 30   m³     

VP 4 

Heating 

surface 
210   

 
  

  

  Volume 30         

Pan C : Volume total 150 0,00 m³ cukup lama masak C = 6 jam 

      (m³/day) m²   Masc. C drop/shift 8 strike per day 



        m³   6 x 30 = 180 m³ + 2 X 60 = 120 m
3
 

VP 5 

Heating 

surface 
210   m²   

total = 300 m
3 
/ day 

  Volume 30   m³     

VP 6 

Heating 

surface 
210   m² ` 

  

  Volume 30   m³     

VP 10 

Heating 

surface 
390   m²   

  

  Volume 60   m³     

Receiver A 

Massecuite 

(2 unit x 45 

m³) 
90 225,72 m³ cukup 

Waktu tinggal A masc. = 3 jam (1,5 x 2) 

      (m³/day)       

      
 

      

Receiver B 

Massecuite (4 unit) 
78 239,69 m³ cukup 

Waktu tinggal B Masc. = 4 jam 

      (m³/day)       

      
 

      

Receiver C 

Massecuite (6 unit) 
195 

231,81 
m³ cukup 

Waktu tinggal C masc. = 3 jam (blm 

termasuk 

      (m³/day)     pendinginan di cascade/vertical crystaliser) 

              

Mol A tank   
79,3 

158,04 

(m³/d) 
m³ cukup 

  

Mol B tank 

 

65 
184,57 

(m³/d) 
m³ cukup 

penamabahan volume tanki hingga 120 m³ 

C2 wash tank 

 

30 
68,99 

(m³/d) 
m³ cukup 

dengan waktu tinggal ditanki 2 jam cukup 

B seed buffer tank 

 

12 
130,18 

(m³/d) 
m³ cukup 

dengan adanya penambahan vacuum seed 

50 m³. 

C seed buffer tank 

 

10 85,49 m³ cukup 



(m³/d) 

A wash tank 

 

15 
20,23 

(m³/d) 
m³ cukup 

  

              

Perpipaan             

pipa input syrup   6 6 inch cukup   

pipa cut over VP   

8 10 inch kurang 
menunggu jadwal penggantian pipa 

menjadi 10 inch 

pipa input syrup to 

VP   
6 6 inch cukup   

pipa input mol A to 

VP   
6 6 inch cukup   

pipa input mol B 

VP   
6 6 inch cukup   

pipa vapour   23 23 inch cukup   

              

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

4. Stasiun Curing & Sugar Handling 

 

Equipment Terpasang Kebutuhan Unit cukup/kurang Keterangan 

High Grade Centrifugal for worker       (3 unit) 45 13,25 ton/jam cukup kap. 1 ton/cycle, 20 cycle/h 

High Grade Centrifugal after worker      ( 2unit) 30 6.10 ton/jam cukup   

Low Grade Centrifugal (B) (1 unit) 
20 14,16 ton/jam cukup 

Working screen diganti dengan slot 

0.09 

Low Grade Centrifugal (C1) (5 unit) 
12,5 13.77 ton/jam kurang 

menunggu realisasi pengadaan LGF 

baru 

Low Grade Centrifugal (C2) (1 unit) 14 4,31 ton/jam cukup   

A magma. Pump (2 unit) 60 6,10 m³/jam cukup   

B magma. Pump (2 unit) 60 4,97 m³/jam cukup   

C magma. Pump 

 (3 unit) 

  

95 

  

8,13 

  

m³/jam 

  

cukup 

  

1 unit harus diganti karena casing 

pecah & 

penambahan 1 unit spare untuk VP 

10 

A wash pump   144 140 m³/jam cukup   

A mol pump   144 140 m³/jam cukup   

B mol pump   144 140 m³/jam cukup   

Final mol pump (3  unit)  @30 20 m³/jam cukup   
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Neraca Bahan PG. Pakis Baru 2014 

Kapasitas  Giling 3500 Ton Cane /Day  

Kuantitas Tebu Per Jam 145.833,33 Kg/Jam 

Skema Masak= A.B.C. (A,C = Double Curing, B = Single Curing) 

URAIAN 
BAHAN BRIX POL ANALISA BAHAN 

KG/JAM KG/JAM KG/JAM % BRIX % POL HK %TEBU 

 I. ST. GILINGAN                     

  
       

                

Tebu 
      

  145.833,33 21.266,37 15.764,58 14,58 10,81 74,13 100,00 
Nira 
tebu 

     
  123.958,33 18.076,41 13.399,90 14,58 10,81 74,13 85,00 

Nira mentah 
    

  145.833,33 19.745,83 14.802,08 13,54 10,15 74,96 100,00 

Nira gilingan 1. 
   

  80.572,92 13.823,14   17,16     55,25 

Nira gilingan 2. 
   

  65.260,42 4.968,30   7,61     44,75 

Nira gilingan 3. 
   

  60.202,55 1.971,82   3,28     41,28 

Nira gilingan 4. 
   

  68.656,74 895,01   1,30     47,08 

Nira gilingan 5. 
   

  67.646,16 275,57   0,41   63,30 46,39 

Air imbibisi 
    

  48.125,00           33,00 

Ampas             48.125,00 1.520,54 962,50 3,16 2,00 63,30 33,00 

  
       

                
II. ST. 
PEMURNIAN 

  
                

  
       

                
Nira 
kotor 

     
  21.875,00           15,00 

Air Bilasan 
    

  6.562,50           4,50 
Nira 
Tapisan 

    
  22.724,43           15,58 



Blotong 
     

  6.562,50       1,80   4,50 

Susu kapur 
    

  4.143,43           2,84 
Air untuk susu 
kapur 

  
  3.851,77           2,64 

Nira jernih           151.628,28 16.936,88 13.040,03 11,17 8,60 76,99 103,97 

  
       

                

III. ST. PENGUAPAN 
 

                

  
       

                

Penguapan 
    

  124.310,73           85,24 

Nira kental 
    

  27.317,55     58,00 45,00 77,59 18,73 

                                

IV. ST. MASAKAN 
  

                

Gula SHS 
    

  10.397,06 10.391,86 10.384,59 99,95 99,88 99,93 7,13 
Tete
s 

      
  6.058,12 5.452,31 1.908,31 90,00 31,50 35,00 4,15 

Masakan  C 
    

  11.921,97 11.683,53 6.893,28 98,00 57,82 59,00 8,18 

Gula  C1 
     

  7.245,60 6.231,21 4.984,97 86,00 68,80 80,00 4,97 

Magma C1 
    

  7.688,56 6.689,04 5.250,51 87,00 68,29 78,49 5,27 

Gula  C2 
     

  4.071,44 3.705,01 3.519,76 91,00 86,45 95,00 2,79 

Klare  C 
     

  3.678,54 2.984,03 1.730,75 81,12 47,05 58,00 2,52 
Klare  C untuk mixer 
C1 

 
  564,38 457,83 265,54 81,12 47,05 58,00 0,39 

Klare C untuk masc. bibit 
C   3.114,15 2.526,20 1.465,21 81,12 47,05 58,00 2,14 
Masakan bibit 
C 

   
  6.251,45 5.626,30 4.384,14 90,00 70,13 77,92 4,29 

Air yang diuapkan u/ mask.C 2.649,16           1,82 

  
       

                

Masakan B 
    

  13.517,45 12.773,99 9.197,27 94,50 68,04 72,00 9,27 

Gula B 
     

  5.477,99 4.984,97 4.835,42 91,00 88,27 97,00 3,76 



Stroop B 
     

  8.894,62 7.789,02 4.361,85 87,57 49,04 56,00 6,10 
Stroop A untuk Masakan 
B   10.356,31 8.515,99 5.878,24 82,23 56,76 69,03 7,10 

Masakan bibit B 
   

  6.251,45 5.626,30 4.384,14 90,00 70,13 77,92 4,29 

Air yang diuapkan u/ mask.B 2.994,11           2,05 

  
       

                

Masakan A 
    

  22.396,05 20.380,41 17.735,43 91,00 79,19 87,02 15,36 

Gula A1 
     

  13.182,68 11.864,41 11.627,13 90,00 88,20 98,00 9,04 

Stroop A 
     

  10.356,31 8.515,99 5.879,33 82,23 56,77 69,04 7,10 

Nira kental untuk Masakan A 20.155,90 11.690,42 9.070,16 58,00 45,00 77,59 13,82 

Gula B untuk Masakan A   4.731,11 4.116,06 3.991,64 87,00 84,37 96,98 3,24 

Gula C untuk Mas. A/leburan 6.736,39 3.705,01 3.519,76 55,00 52,25 95,00 4,62 

Klare SHS untuk Masakan A 2.230,85 1.560,48 1.546,65 69,95 69,33 99,11 1,53 

Air yang diuapkan u/ mask.A 12.937,83           8,87 

  
       

                

Masakan bibit : 
   

                
Syrup untuk 
graining 

  
  9.548,92 5.538,37 4.297,01 58,00 45,00 77,59 6,55 

SHS klare untuk graining   124,29 87,93 85,76 70,75 69,00 97,53 0,09 

C klare untuk C seed 
 

  3.114,15 2.526,20 1.465,21 81,12 47,05 58,00 2,14 

Air yang diuapkan untuk bibit 5.656,88           3,88 
 

 



MG 30 

(sanitasi)
MJ surf(surfactan) Air imbibisi 

t = 70
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C

Nira mentah

ampas

Boiler
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 acid

Kapur tohor

Susu kapur
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 juice heater

secondary

 juice heater
Pre floc 

tower
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Screen

preliming
secondliming Sulphur 

tower

neutralising

Rotary sulphur 

burner

Clear juice heater

Evaporator

Rotary sulphur 

burner

Sulphur 
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Single tray 

clarifier Mud mixer

bagacillo

DSM 
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Rotary vacuum filter

blotong
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fondant
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Low Grade 

centrifugal  “D”

High Grade 

centrifugal  “A”
High Grade 
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Grass hopper

Sugar dryer

Bucket elevator

Vibrating screen

Sugar bin

Sugar 
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PT LAJU PERDANA INDAH PG PAKIS BARU

FLOWSHEET OF SUGAR FACTORY

filtrat
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