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Abstrak

PT Harfia Graha Perkasa merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang produksi material konstruksi. Material
konstruksi yang digunakan dikelola sendiri oleh perusahaan dengan menggunakan stone crusher yang terletak di Desa
Bontojai, Kecamatan Parangloe, Kabupaten Gowa, Provinsi Sulawesi Selatan. Produk yang dihasilkan berupa debu batu,
split 147, dan split 2/3”. Proses produksi menggunakan satu unit alat gali muat Kobelco SK-200 yang melayani tujuh unit
alat angkut yaitu Hino 500 dan Mitsubishi Fuso 220PS. Pada area loading point dan dumping point, sering terjadi antrean
alat angkut yang menunggu untuk dilayani. Dampak terjadinya antrean yaitu berkurangnya waktu kerja efektif sehingga
memengaruhi biaya konsumsi bahan bakar. Oleh karena itu, penelitian ini dilakukan untuk menentukan jumlah alat angkut
yang dibutuhkan menggunakan Teori Antrean dan menghitung biaya bahan bakar alat angkut. Data menunjukkan bahwa
total waktu edar aktual alat angkut 55,2 menit dan waktu kerja efektif 1,84 jam/hari serta biaya konsumsi bahan bakar
Hino 500 Rp433.836,00/bulan dan Mitsubishi Fuso 220PS Rp385.632,00/bulan. Berdasarkan hasil analisis menggunakan
Teori Antrean alat angkut dapat dikurangi menjadi empat unit. Perbaikan waktu hambatan termasuk waktu antrean
menyebabkan waktu edar menjadi 16,8 menit dan waktu kerja efektif menjadi 7,25 jam/hari sehingga total biaya konsumsi
bahan bakar dalam satu bulan untuk Hino 500 sebesar Rp6.115.883,00 dan Mitsubishi Fuso 220PS sebesar
Rp1.349.712,00.

Abstract

Analysis of Fuel Consumption Costs for Hauler Using Queuing Theory at PT Harfia Graha Perkasa, Gowa Regency
South Sulawesi Province. PT Harfia Graha Perkasa is a company engaged in producing construction materials. The self-
regulated production utilizes a stone crusher. The production is located in Bontojai Village, Parangloe District, Gowa
Regency, South Sulawesi Province. The products produced are ash, split %2’ and split 2/3’. The production process uses
one unit of Kobelco SK-200 loader, which serves seven units of the hauler. The haulers consist of Hino 500 and Mitsubishi
Fuso 220PS. At the loading and dumping point areas, the haulers often have to queue to be served. The queuing leads to
decreasing effective working time, and it affects the cost of fuel consumption. This study aims (1) to determine the amount
of transportation equipment needed using the queuing theory and (2) to calculate the fuel cost of the haulers. The actual
cycle time of the hauler is 55.2 minutes, and the effective working time of the hauler is 1.84 hours/day. The fuel
consumption of the Hino 500 is IDR433,836.00/month, and for the Mitsubishi Fuso 220PS is IDR385,632.00/month. The
analysis indicates that the hauler should be reduced to four units. Reducing the number of haulers would improve the
delay time, including queuing time. Therefore, the cycle time becomes 16.8 minutes, and the effective working time of
the hauler becomes 7.25 hours/day. The cost of fuel consumption in one month for the Hino 500 would be
IDR6,115.883.00 and for the Mitsubishi Fuso 220PS would be IDR1,349,712.00.

Kata Kunci: Teori antrean, waktu edar, biaya konsumsi bahan bakar, efisiensi kerja, alat angkut

1. Pendahuluan sering terjadi antrean alat angkut untuk dilayani
oleh alat muat demikian juga pada area dumping
point karena menunggu giliran untuk melakukan
penumpahan material ke hopper. Dampak dari
terjadinya antrean terus menerus Yyaitu
berkurangnya waktu kerja efektif sehingga
efisiensi kerja juga akan menurun [1].

Antrean yang terjadi pada area loading
point dan dumping point dapat dianalisis
menggunakan Teori Antrean. Teori Antrean
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PT Harfia Graha Perkasa merupakan
perusahaan yang menyediakan jasa
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untuk mereduksi ukuran bahan galian tambang
yang berukuran bongkah menjadi ukuran lebih
kecil yang diinginkan. Pada area loading point
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dapat digunakan untuk membuat keputusan
berapa jumlah alat angkut dan alat muat yang
serasi [2]. Tujuan penggunaan Teori Antrean
adalah menciptakan sistem antrean yang dapat
mengatasi pelayanan yang fluktuatif secara acak
dan menjaga keseimbangan antara biaya
pelayanan dan biaya menunggu [3]. Oleh karena
itu fokus penelitian ini adalah untuk menentukan
jumlah kebutuhan alat angkut yang diperlukan
dalam kegiatan peremukan batuan pada crusher
03 dengan menggunakan Teori Antrean dan
untuk mengetahui biaya bahan bakar alat
angkut.

2. Dasar Teori
2.1. Alat Gali Muat

Alat gali muat atau excavator merupakan
alat yang digunakan untuk menggali material
dan akan memuatnya ke dalam alat angkut.
Kegiatan alat gali muat dimulai dari menggali
material, mengayun  saat  bermuatan,
menumpahkan material ke dalam bucket alat
angkut, dan mengayun tanpa muatan yang
dilakukan secara terus-menerus. Waktu yang
diperlukan alat gali muat untuk melakukan
kegiatan dari awal sampai akhir dan siap untuk
memulai kembali disebut waktu edar (cycle
time) alat gali muat [4]. Persamaan untuk
menghitung waktu edar alat gali muat adalah

[5]:
Cycle time =DgT + SLT + DpT + SET (1)

dimana,

DgT = Waktu penggalian (detik)

SLT = Waktu ayun bermuatan (detik)

DpT = Waktu penumpahan material (detik)
SET = Waktu ayun tidak bermuatan (detik)

2.2. Alat Angkut

Alat angkut adalah rangkaian alat berat
yang digunakan untuk memindahkan muatan
dari satu tempat ke tempat lain. Waktu edar alat
angkut dimulai dari manuver ke loading point,
pengisian material, mengangkut material dari
loading point ke dumping point, manuver ke
dumping point (hopper), dan kembali ke
loading point [6]. Persamaan untuk menghitung
waktu edar alat angkut adalah [7]:

CT=LT+HLT+SDT+DT+RT+SLM (2)

dimana,

LT  =Waktu pemuatan material (detik)

HLT = Waktu pergi bermuatan (detik)

SDT = Waktu manuver sebelum menumpah
(detik)

DT  =Waktu menumpahkan material (detik)

RT  =Waktu kembali tanpa muatan (detik)

SLM = Waktu manuver untuk diisi kembali

2.3. Efisiensi Kerja

Efisiensi kerja merupakan perbandingan
antara waktu yang digunakan untuk bekerja
dengan waktu kerja yang tersedia [8]. Waktu
kerja efektif adalah waktu yang benar-benar
digunakan untuk kegiatan operasional diluar
waktu hambatan (waktu delay, waktu standby,

waktu repair) [9]. Efisiensi kerja akan
mempengaruhi kemampuan produksi suatu alat
[10]. Efisiensi kerja dibutuhkan untuk

memaksimalkan produktivitas dalam mencapai
target produksi [9] yang dapat dihitung
menggunakan Persamaan 3 [11]:

Eff= 2% x 100% (3)

dimana,

Eff = Efisiensi kerja

We = Waktu kerja efektif (detik)
T = Waktu tersedia (detik)

2.4. Konsumsi Bahan Bakar Alat Angkut

Salah satu faktor penting yang perlu
diperhatikan dalam penggunaan alat angkut
adalah bahan bakar. Biaya operasional
penambangan kurang lebih 60% digunakan
untuk pengunaan bahan bakar solar [12]. Oleh
karena itu, penggunaan bahan bakar harus
seefisien mungkin agar dapat meminimalkan
biaya yang dikeluarkan perusahaan namun
target produksi dapat tercapai [13].

2.5. Teori Antrean

Teori Antrean merupakan ilmu yang
mempelajari tentang garis tunggu, panjang
antrean, dan sifat-sifat antrean. Teori ini dapat
memberikan analisa jumlah mesin yang tepat
yang dapat digunakan di tambang sehingga
kebutuhan produksi dapat dipenuhi dengan
penggunaan alat angkut dan alat muat yang
efisien [14]. Teori Antrean dapat digunakan
untuk memprediksi biaya pemuatan dan
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pengangkutan minimum serta jumlah truk yang
optimal untuk digunakan [15].

Tahap-tahap untuk menghitung jumlah alat
angkut yang mampu dilayani alat muat
menggunakan teori antrean adalah:

1. Menentukan tingkat pelayanan

Tingkat pelayanan pada masing-masing

tahap untuk melayani alat angkut dihitung
menggunakan Persamaan 4.

1

W, = T_pn (4)

dimana,

u, = tingkat pelayanan pada tahap ke-n
dalam siklus (unit/jam)

Tp, = jumlah waktu pelayanan pada tahap
ke-n dalam siklus (menit)

2. Menghitung probabilitas keadaan antrean
Jumlah kemungkinan keadaan antrean
dihitung menggunakan Persamaan 5 [16]:

K+M-1\ _  (K+M-1)!
( K )= (M-1IK! ©)

Setelah mengetahui jumlah kemungkinan
antrean maka probabilitas keadaan antrean
dapat dihitung menggunakan persamaan di
bawah ini [15]:
pr(n,o,o,..,m (6)

P(ny,n,n3, .. 0,) = nlL

dimana,

K = jumlah alat angkut (unit)

M = jumlah tahap dalam siklus

n, = tahap ke-n dalam siklus

P(ny,n,,ns, .. .,n,) = probabilitas keadaan
antrean

3. Menghitung rata-rata jumlah alat angkut
yang menunggu dalam antrean

Persamaan untuk menghitung rata-rata
jumlah alat angkut yang menunggu dalam
antrean yaitu [15]:

Lq;= {1 X Z (probabilitas keadaan antrean n;>1) }+
{2 x Z(probabilitas keadaan antrean n;>2) }+ Lot
{K-1 x ¥ (probabilitas keadaan antrean n;>K) } (7)
dimana,
Lg, = rata-rata alat angkut yang menunggu
pada tahap ke-n (unit)
n; =tahap ke-n dalam siklus
K = jumlah tahap dalam siklus

4. Menghitung waktu tunggu alat angkut dalam
antrean
Tingkat kesibukan alat muat dihitung
menggunakan persamaan di bawah ini [15]:

N, ={1-XP(0,np,n3, .. .,ny)} < 100% (8)

Persamaan yang digunakan  untuk
menghitung jumlah alat angkut yang dapat
dilayani pada tahap ini adalah:

91 =My (9)

Untuk tahap-tahap selanjutnya
diasumsikan bahwa jumlah alat muat yang
dapat dilayani sama dengan pada tahap pertama.
Rumus untuk menghitung rata-rata waktu
tunggu alat angkut dalam antrean pada tahap ke-
n adalah:

Wq, = - (10)
dimana,
m = tingkat kesibukan alat muat (%)
P(0,n,,ns,...,n,) = probabilitas keadaan
antrean
0 = jumlah alat angkut yang dapat dilayani
pada setiap tahap (unit/jam)
Uy = tingkat pelayanan pada tahap pertama
dalam siklus (unit/jam)
Lq, = rata-rata alat angkut yang menunggu

pada tahap ke-n (unit)
Wgq, =rata-rata waktu tunggu alat angkut
pada tahap ke-n (jam)

5. Menghitung waktu edar dan
kedatangan alat angkut
Berdasarkan penerapan teori antrean maka

waktu edar alat angkut setiap siklus adalah [16]:

tingkat

—(Ly Lt L
CTt—(“lJr“2+“3+...+Hn+2an) (11)

Tingkat kedatangan tiap unit dalam satu
jam adalah:

=L
= &7 X 60 (12)

Waktu edar alat angkut tanpa waktu antre
adalah:
1 1 1 1
CTtanpaantri:(H_l+ H_2+ H_3+' . +“_n) (13)
Tingkat kedatangan tiap unit dalam satu
jam adalah:

1
¢
}\'tanpa antri CTlanpa antri 60 (14)
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dimana,
CT, =waktu edar alat angkut (jam)
K, = tingkat pelayanan pada tahap ke-n

dalam siklus (unit/jam)

Wgq, =rata-rata waktu tunggu alat angkut
pada tahap ke-n (jam)

A = tingkat kedatangan tiap unit dalam
waktu satu jam (unit/jam)

Data yang didapatkan dari hasil
perhitungan menggunakan Persamaan 14
digunakan untuk menghitung jumlah alat
angkut yang mampu dilayani alat muat tanpa
waktu antrean dengan menggunakan persamaan
di bawah ini:

L (15)

tanpa antri

Jumlah alat angkut yang dapat dilayani =

3. Metode Penelitian
3.1. Pengambilan Data

Data yang digunakan dalam penelitian ini
adalah:
a. Waktu edar alat gali muat dan alat angkut
b. Waktu hambatan aktual
c. Jumlah alat gali muat dan alat angkut yang
beroperasi di lapangan
d. Waktu operasional
e. Konsumsi bahan bakar alat angkut
f. Harga bahan bakar (solar)
g. Waktu kerja efektif

3.2. Pengolahan Data

Data yang diperoleh diolah dengan tahap
sebagai berikut:

a. Menghitung waktu edar (cycle time) alat
angkut dan alat gali muat menggunakan
Persamaan 1.

b. Menghitung jumlah alat angkut berdasarkan
teori antrean menggunakan Persamaan 4, 5,
6,7,8,9,10, 11, 12, 13, 14 dan 15.

c. Menghitung efisiensi kerja menggunakan
Persamaan 3.

d. Menghitung jumlah biaya konsumsi bahan
bakar alat angkut.

4. Hasil dan Pembahasan
4.1. Waktu Edar Alat Angkut

Satu siklus alat angkut terdiri dari empat
tahap yaitu; pelayanan pemuatan material di
loading point, pengangkutan material dari

loading point ke lokasi dumping point yaitu
hopper, pelayanan di hopper, dan kembalinya
alat angkut dari hopper menuju ke lokasi
loading point. Rata-rata waktu edar alat angkut
disajikan pada Tabel 1.

Rata-rata waktu edar alat angkut adalah
sebesar 3.316,89 detik dan terdapat waktu
tunggu sebesar 2.302 detik.

Tabel 1. Rata-rata waktu edar alat angkut

No Proses Durasi (detik)
1 Manuver di loading point 25,04
2  Pengisian material 244,13
3 Pengangkutan bermuatan 101,94
4 Manuver di dumping point 50,60
5  Menumpah ke hopper 545,62
6 Kembali ke loading point 47,55
7  Waktu tunggu 2.302,00

Rata-rata waktu edar 3.316,89

4.2. Waktu Edar Alat Gali Muat

Satu siklus alat muat terdiri dari empat
tahap yaitu; penggalian material, mengayun
bermuatan, menumpahkan material ke dalam
bak alat angkut, dan bucket alat muat mengayun
kosong kembali ke posisi awal.

Rata-rata waktu edar alat muat disajikan
pada Tabel 2.

Tabel 2. Rata-rata waktu edar alat muat

No Proses Durasi (detik)

1  Penggalian 11,19

2 Mengayun bermuatan 4,38

3 Penumpahan material 3,57

4  Mengayun kosong 3,92
Rata-rata waktu edar 23,06

Rata-rata waktu edar alat muat adalah 23,06
detik.

4.3. Jumlah Alat Angkut Berdasarkan Teori
Antrean

Data yang dibutuhkan untuk menghitung
kebutuhan jumlah alat angkut adalah waktu edar
alat angkut.

1. Menentukan tingkat pelayanan
Penentuan tingkat pelayanan menggunakan
Persamaan 4 dengan hasil sebagai berikut:
a) Tahapl
Waktu pelayanan pada tahap pertama
adalah 4,49 menit sehingga dalam satu jam
ada 13 unit yang dapat dilayani.
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b) Tahap 2
Waktu pelayanan pada tahap kedua adalah
1,70 menit sehingga dalam satu jam ada 35
unit yang dapat dilayani.

c) Tahap3
Waktu pelayanan pada tahap ketiga adalah
9,94 menit sehingga dalam satu jam dapat
melayani 6 unit.

d) Tahap4
Waktu pelayanan pada tahap keempat yang
diperoleh dari hasil perhitungan adalah
0,79 menit sehingga dalam satu jam ada 76
unit yang dapat dilayani.

2. Probabilitas keadaan antrean

Probabilitas keadaan antrean yang terjadi
dapat diketahui dengan melakukan perhitungan
menggunakan Persamaan 5. Pada penelitian ini
terdapat empat tahap dan tujuh alat angkut
sehingga ada 120 kemungkinan yang dapat
terjadi. Selanjutnya menghitung probabilitas
masing-masing keadaan menggunakan
Persamaan 6. Jumlah koefisien dari 120
kemungkinan adalah 952,6405596, sehingga
probabilitas keadaan P (7,0,0,0) adalah:

P(7,0,0,0) = m = 0,001049714
P(3,2,2,0) =0,351868422 x 0,001049714
=0,000369361

3. Perhitungan Lqs, Lgz, Wqz1, dan Wq3

Lg: dan Lgs merupakan nilai dari jumlah
alat angkut yang menunggu dalam tahap 1 dan
tahap 3, sedangkan Wq: dan Waqs adalah nilai
dari waktu tunggu alat angkut dalam antrean

pada tahap 1 dan tahap 3.

1) Rata-rata jumlah alat angkut yang
menunggu  dalam  antrean  dihitung
menggunakan Persamaan 7.

a) Tahapl

Pada tahap ini tidak terdapat alat
angkut yang menunggu pada loading
point.

b) Tahap 3
Pada tahap ini terdapat empat unit alat
angkut yang menunggu pada saat
menumpahkan material ke hopper.

2) Rata-rata waktu tunggu alat angkut dalam
antrean dihitung menggunakan Persamaan
10.

a) Tahapl
Rata-rata waktu menunggu alat angkut
dalam antrean saat di loading point
adalah 1,540 menit.

b) Tahap 3
Rata-rata waktu menunggu alat angkut
dalam antrean saat di hopper adalah
26,948 menit.

4. Waktu edar dan tingkat kedatangan alat
angkut
Waktu edar alat angkut untuk setiap siklus
(ritase) berdasarkan Teori Antrean dihitung
menggunakan Persamaan 11.

1
+
6,04 75,71

+ 1,540+ 26,948)

CT,=( + —+

13,37 35,31
CT, = 0,756 jam
CTt = 45,403 menit

Perhitungan tingkat kedatangan tiap unit
dalam satu jam dihitung menggunakan
Persamaan 12.

_ A 1
M=ds=h= g x60
A= ——x 60

45,403

A=1,321 =1 alat angkut/jam

Waktu edar alat angkut tanpa waktu antri
dihitung menggunakan Persamaan 13.

1 1 1 1
CT = (St Tt
tanpa antri ( 1337 3531 604 7571 )

CTanpa antri = 0,281 jam=16,914 menit
}"1 = }V3 = }"tanpa anti — o

CTtanpa antri
1

}\'tanpa antri — 16.91483 x 60 alat/jam
Manpa antri = 3,947182=1 = 4 alat angkut/jam

x 60 alat/jam

Hasil perhitungan waktu edar alat angkut
tanpa waktu tunggu dalam satu siklus adalah
16,914 menit, sehingga tingkat kedatangan alat
angkut dalam satu jam baik di loading point
maupun di hopper adalah 4 unit per jam,
sehingga jumlah alat angkut yang dibutuhkan
sesuai dengan tingkat pelayanan alat muat
adalah empat unit.

4.4, Efisiensi Kerja

Waktu kerja efektif aktual alat angkut
dihitung menggunakan data total waktu
hambatan sebesar 22.190 detik dan waktu
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operasional sebesar 28.800 detik, sehingga
diperoleh waktu kerja efektif 6.610 detik. Hasil
perhitungan  menggunakan  Persamaan 3
menunjukkan efisiensi kerja yang diperoleh
sebesar 22,95%.

Efisiensi kerja dapat ditingkatkan dengan
mengurangi waktu hambatan yaitu waktu
standby. Hasil perbaikan waktu hambatan dapat
dilihat pada Tabel 3.

Total waktu hambatan setelah perbaikan
adalah 2.700 detik, sehingga waktu kerja efektif
alat menjadi 26.100 detik. Hal tersebut
mengakibatkan efisiensi kerja yang diperoleh
meningkat dari 22,95% menjadi 90,63%.

Tabel 3. Waktu hambatan setelah perbaikan

Waktu
No Keterangan (Detik)
1  Waktu Mengisi bahan
900
delay bakar
2 Plngah tempat 900
kerja
3 Mengantri di
loading point )
4 Mengantri di
dumping point )
5 Waktu Terlambat masuk
standby  kerja )
6 Berhenti kerja
sebelum istirahat )
7 Terlembat bekerja
setelah istirahat )
8 Berhenti bekerja
sebelum waktu -
pulang
9 Wakfcu Pemanasan alat 900
repair

Rp35,000.00
Rp30,000.00
Rp25,000.00
Rp20,000.00
Rp15,000.00
Rp10,000.00

Rp5,000.00 . .
Rp-

Alat Angkut Hino
500

Biaya (Rp/jam)

220PS

Waktu Edar=3316.89 detik

mmmm Konsumsi BB per jam (liter)

Alat Angkut
Mitsubishi Fuso

Total 2.700

4.5. Biaya Konsumsi Bahan Bakar (BB) Alat
Angkut

Perusahaan merencanakan konsumsi bahan
bakar (BB) Hino 500 sebesar 90L dan
Mitsubishi Fuso 220PS sebesar 80L untuk 50
ritase (siklus). Konsumsi bahan bakar alat
angkut per ritase adalah:

a. Konsumsi bahan bakar Hino 500 adalah
1,8L/ritase

b. Konsumsi bahan bakar alat angkut Mitsubisi
Fuso 220PS adalah 1,6L/ritase

Waktu edar aktual alat angkut Hino 500 dan
Mitsubishi Fuso 220PS adalah 3.316,89 detik
atau 55,28 menit sehingga dalam satu jam hanya
ada 1 (satu) ritase yang dapat diselesaikan,
sehingga konsumsi bahan bakar alat angkut
Hino 500 adalah 1,8 L/jam dan Mitsubishi Fuso
220PS adalah 1,6 L/jam.

Biaya konsumsi bahan bakar alat angkut
diperoleh dengan mengalikan harga bahan
bakar per liter dengan jumlah total bahan bakar
yang dikonsumsi oleh alat angkut [4]. Biaya
konsumsi bahan bakar aktual alat angkut per
jam untuk Hino 500 adalah Rp9.270,-/unit dan
Mitsubishi Fuso 220PS sebesar Rp8.240,00/unit
sehingga biaya konsumsi bahan bakar per bulan
untuk Hino 500 sebesar Rp433.836,00/unit dan

Mitsubishi Fuso 220PS sebesar
Rp385.632,00/unit.
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Gambar 1. Konsumsi dan biaya konsumsi bahan bakar alat angkut per jam
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Gambar 2. Biaya konsumsi bahan bakar alat angkut per bulan

Waktu edar alat angkut setelah dilakukan
perbaikan terhadap waktu hambatan adalah
1.014,89 detik atau 16,91 menit sehingga dalam
satu jam ada 3,5 ritase yang dapat diselesaikan.
Konsumsi bahan bakar Hino 500 menjadi
6,3L/jam dan Mitsubishi Fuso 220PS 5,6L/jam.
Biaya konsumsi bahan bakar Hino 500 dalam
waktu satu jam menjadi Rp32.445,00/unit dan
Mitsubishi Fuso 220PS Rp28.840,00/unit
(Gambar 1) sehingga biaya konsumsi bahan
bakar dalam satu bulan masing-masing adalah
Rp6.115.883,00/unit dan Rp1.349.712,00/unit
(Gambar 2).

Biaya konsumsi bahan bakar meningkat
setelah dilakukan perbaikan terhadap waktu
hambatan. Hal ini disebabkan waktu hambatan
berkurang, sehingga waktu edar menjadi lebih
kecil karena tidak ada lagi waktu antrean alat
angkut. Selain itu juga meningkatkan waktu
kerja efektif dari 1,84 jam/hari menjadi 7,25
jam/hari yang menyebabkan alat bekerja lebih
produktif dari yang sebelumnya hanya 1 (satu)
ritase menjadi 3,5 ritase. Peningkatan jumlah
ritase menyebabkan peningkatan jumlah bahan
bakar yang digunakan dan biaya konsumsi
bahan bakar, namun produktivitas alat angkut
juga meningkat sehingga berpengaruh terhadap
peningkatan produksi material konstruksi.

5. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan
disimpulkan bahwa jumlah alat angkut yang
dibutunkan agar sesuai dengan tingkat
pelayanan alat muat adalah 4 unit. Pengurangan

terhadap waktu standby dan waktu antrean
berdampak pada peningkatan efisiensi kerja dari
22,95% menjadi 92,70%, sehingga jumlah ritase
meningkat dari satu menjadi 3,5 ritase yang
mempengaruhi jumlah dan biaya konsumsi
bahan bakar. Biaya konsumsi bahan bakar alat
angkut sebelum dilakukan perbaikan terhadap
waktu kerja efektif untuk Hino 500 sebesar
Rp433.836,00/bulan dan Mitsubishi Fuso 220PS
sebesar Rp385.632,00/bulan. Biaya konsumsi
bahan bakar alat angkut setelah dilakukan
perbaikan terhadap waktu hambatan untuk Hino
500 sebesar Rp6.115.883,00/bulan  dan
Mitsubishi Fuso 220PS sebesar
Rp1.349.712,00/bulan.
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