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ABSTRAK

P.T. SAPTA SUMBER LLANCAR merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
pengadaan dan penjualan pelat besi dengan berbagai ukuran. Penelitian ini dilakukan pada bagian
pemotongan pelat besi. Bagian pemotongan menggunakan 2 (dua) bugh hydraulic swing plate
shearing machine yang berbeda tahun produksi dan berbeda asal negara produsennya untuk
melakukan pemotongan. Obyek pengamatan penelitian ini adalah kompenen kritis tiap mesin
potong yang didapatkan melalui analisis pareto chart. Yang termasuk komponen kritis adalah seal
eviinder, rolling bearing, dan mesh filter. Dari komponen kritis yang telah didapat, kemudian
dilakukan fiizing distribusi untuk mengetahui distribusi yang paling cocok beserta parameternya.
Melalui parameter-parameter distribusi dapat dilakukan penghitungan MTTF (Mean Time To
Fuaifure), kemudian dilakukan analisa kuantitatif untuk menentukan interval perawatan yang paling
ekonomis berdasar metode Crip). Interval perawatan seal oylinder, rolling bearing, dan mesh filter
yang paling ekonomis pada mesin 1 berturut-turut adalah 64 jam, 104 jam, 105 jam. Sedangkan
interval perawatan pada mesin 2 berturut-turut adalah 96 jam, 108 jam, 90 jam. Dengan melakukan
perawatan melalui interval perawatan tersebut total biaya untuk planning horizon selama 1038 jam
dapat ditekan sebesar 45.94% (seal cylinder), 7.71% (rolling bearing), 19.57% (mesh filter) untuk
komponen kritis mesin 1 dan 37.66% (seal cylinder), 0.97% (rolling bearing}, 13.95% (mesh
filter) untuk komponen kritis mesin 2.

Kata kunci: fitting distribution, MTTE, planning horizon, dan metode Ciip)

ABSTRACT

P.T. SAPTA SUMBER LANCAR is company which moved in seller sheet-iron spacious
with variety size. The experiment is dene in sheet-iron cut-off part. The cut-off part uses two
hydraulic swing plate shearing machine which had different vear of production and different the
origin country of the product for cutting. The object for the experiment is the critical component
for cutting machine which got from pareto chart analysis. The critical component consists of seal
cylinder, rolling bearing, and mesh filter. From the critical component which got, then we do the
fitting distribution to know the match distribution with parameter. From these distribution
parameters we can count the MTTF (Mean Time To Failure), the we analyze to decide interval
economic of maintenance based on C(tp) method. Economically interval of maintenance for seal
cylinder, rolling bearing and mesh filter for first machine are 64 hours, 104 hours, 105 hours. And
for the second machine are 96 hours, 108 hours, 90 hours. With doing maintenance by economic’s
interval a total cost for planning horizon during 1038 hours can be pressed down equal 1o 45.94%
(seal cylinder), 7.71% (rolling bearing), 19.57% (mesh filter) tor critical components of first
machine, and 37.66% (seal cylinder), 0.97% (rolling bearing), 13.95% (mesh filter) for critical
component of second machine.

Keywords: fitting distribution, MTTE, plunning horizon, and C(fp) method.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang Masalab

Tingginya tingkat permintaan menuntut suatu perusahaan untuk dapat
memenuhi setiap permintaan tepat pada waktunya. Hal tersebut dapat berjalan
dengan baik apabila ditunjang kemampuan proses yang baik dalam perusahaan
tersebut dan untuk menunjang kelancaran produksi diperlukan adanya sistem
perawatan yang teratur agar mesin dapat selalu berjalan dengan baik, maka
diperlukan analisa keandalan terhadap mesin produksi tersebut.

Analisa keandalan mulai dikenal sejak perang dunia [ dimana hal tersebut
diterapkan di industri pesawat terbang (militer). Pada tahun 1930
keandalan/refliubility mulai dikenal scbagai mean (ime 1o fuilure/rata-rata
kerusakan dan average number of failure/rata-rate jumlah kerusakan. Pada
tahun 1950, konsep reliability  berkembang pesat  seiring  dikenalnya
pengembangan industri yang menggunakan tenaga nuklir, konsep tersebut
digunakan dalam mendesain sistem pengawasan untuk pembangkit tenaga
nuklir.

Keandalan sendiri berarti probabilitas suatu sistem dapat berfungsi baik
setelah  beroperasi  dalam  jangka  waktu dan  kondisi  tertentu
(Ramakumar, 1993). Probabilitas merupakan perbandingan antara dua
bilangan, dimana sebagar pembilang adalah banyaknya kejadian (event)
tertentu, yang mana probabilitasnya akan dihitung, dan sebagai penyebut adalah
jumlah dari kejadian seluruhnya yang mungkin dari suatu fenomena atau
percobaan.,

Ada beberapa penelitian yang berkaitan dengan penerapan preventive
mainfenance  salah  satunya adalah  Dibyendu pada tahun 2003, dimana
Dibyendu melakukan usaha preventive manintenance di salah satu badan usaha
di India yang membandingkan hasil dari suatu perusahaan yang telah

menerapkan suatu sistem perencanaan perawatan dan hasilnya menunjukkan



bahwa suatu usaha perbaikan di bidang keandalan/reliubility pada suatu alat
produkst merupakan kunci sukses dalam berkompetisic baik  dalam usaha
peningkatkan produktivitas, kualitas produk serta dapat mengurangi biaya
produksi. Jika dalam proses produksi suatu mesin mengalami kegagalan/failure
akan berdampak pada terhambatnya laju produksi, kualitas produk dan tentunye
akan ada peningkatan biava produksi dimana hal tersebut jupa akan menaikkan
harga produk.

Penelittan ini diadakan di PJT. SAPTA SUMBER LANCAR  dimana
perusahaan tersebut adalah sebuah perusahaan yang bergerak di bidang
penjualan pelat besi dan pemotongan pelat best. Jenis produksi dari PUT.
SAPTA SUMBER LANCAR adalah make to stock dan untuk menunjang
usahanya P.T. SAPTA SUMBLER LANCAR menggunakan meialworking
machinery (hydraulic swing  plate  shearing machine) untuk  melakukan
pemotongan pelat besi dengan ukuran dan ketebalan yang berbeda, schingga
metalworking machinery (hydranlic swing plate shearing machine) tersebut
memiliki perandn penting dalam usaha pemenuhan permintaan konsumen, P71
SAPTA SUMBER LANCAR mengalami kesulitan dalam menentukan waktu
perawatan yang tepat terhadap mesin yang digunakannya. Salah satu fakfor
yang harus diperhatikan dalam nienjaga kelancaran proses pemotongan adalah
kondisi dari meialworking machinery (hydraulic swing plate shearing machine)
tersebut. Jika mesin tersebut sering mengalami gangguan (kerisakan), malka
dapat mengakibatkan terlambatnya pemenuhan akan permintaan konsumen.

Kebijakan yang diterapkan oleh P.T. SAPTA SUMBER LANCAR saut
ini terhadap perawatan metalworking machinery (hydraulic swing  plale
shearing machine) hanya pada saat mengalami kerusakan/breakdown saja
sehingga sering menghambat usaha pemenuhan pengadaan pelat besi. Untuk
mengantisipasi kerusakan yang terjadi secara tidak terduga maka perlu
dilakukan suatu pengukuran yaitu dengan memodelkan data waktu kerusakan
yang ada melalui MTTF (Mcan Time To Failure) untuk kerusakan yang tidak
dapat diperbaiki dan MTBF (Mean Time Between Failure) untuk krusakan yang
repairable (dapat diperbaiki) .



()

Hasil dalam penelitian ini diharapkan dapal mendesain suatu penjadwalan
perawatan (erhadap beberapa komponen kritis yang ada dalam merabworking
machinery  (hydraulic sywing plate shearing machine) yang dimiliki P.T.
SAPTA SUMBER LANCAR, vaitu dengan menganalisis duta kerusakan yang
pernah terjadi pada merfalworking machinery (hydraulic swing plate shearing
machine) di P.T. SAPTA SUMBER LANCAR. Sechingga kinerja dari
metalworking machinery (hydraulic swing plate shearing machine) dapat
berjalan dengan lancar tanpa mengalami kerusakan secara tidak terduga, serta
sebagai saran bagi pihak P.T. SAPTA SUMBER LANCAR dapat menctapkan
sistem perencanaan perawatan mefaliwvorking muchinery (hydraulic swing plate

shearing machine)

1.2 Perumusan Masalah
Bagaimana mereduksi/mengurangi tingkat kerusakawbreakdown dengan
melakukan preventive mainienance yvang tepat dan dengan biaya perawalan

vang minimum ?

1.3 Batasan Masalah

Dalam  Skripst a1 dibatasi pada komponen-komponen  Kritis
metalwarking  machinery  (hvdraulic swing plate shearing machine)  vang
mempunyai total biaya terbesar dalam 1 periode dan berbeda asal produsen
serta berbeda tahun pembuatan yaitu produksi China dengan tahun pembuatan

2000 dan produkst Jepang dengan tahun pembuatan 1990.

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini adalah:
. Mengetahut  komponen  kritis  dari  mcialworking  machinery
thydratific swing plate shearing nachine)
2. Mengetahui  fungsi-fungsi  keandalan  darl  metalworking

machinery (fydraulic swing plate shearing machine).



Menyusun penjadwalan perawatan di PUT0 SAPTA SUMBILER

Ld

LANCAR dengan menentukan interval penpgantian yang tepal
atas komponen-komponen kritis dari metalvorking machinery
thydrantic sywing plate shearing machine)

4. Menghitung penghematan (saving) yang diperoleh oleh pihak
PT. SAPTA SUMBER LANCAR dengan melukukan prevenrive

maintenance.

1.5 Asumsi
Asumsi yang dipakat dalany skripsi int adalah sebagai bernkut:

1. Harga komponen tidak mengalami perubahan selama penelitian.

2. Ketebalan pelat besi tidak berpengaruh terbadap Kerusakan mesin.
3. Data telah mewakili populasi.
4. Gaji/upah operator tdak menpalami perubahan sclama penclitian.

1.6  Sistemutika Penulisan
Sistematika penulisan skripsi ihi adalah sebagai berikut:
BAB1: PENDAHULUAN
Bab ini membahas latar belakang masalal, perumusan masalah, tujuan

penelitian, serta sistematika penulisan skripsi.

BAB 1l : LANDASAN TEORI
Bab int membahas dasar-dasar weori keandalan, macam-macam metode
perawatan, dan  perhitungan  biaya  perawatan  yang  diambil - dari
beberapa  referensi  yang  digunakan  sebagaal  pedoman  dalam
menyelesaikan penelitian ini, terutama dalam perhitungan dan analisa

data untuk memecahkan permasatahan yang ada.

BAB I : METODOLOGI PENELITIAN
Bab int membahas metode-metode dan langkah-langkah yang akan

dipakai selama penelinan berlungsung untuk memecahkan masalah.
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BAB IV : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab i moembahas data yang telah dikumpulkan dart berbagai sumber
vang nantinya diperfukan untuk menyelesaikan permasalahan yang ada,
kemudian dilukukan peneolahan data dengan menggunakan metode
perhitungan yune ada untuk mencapat hastl vang dimgiphan, Dulu yang
dikumputkan mehputic daa mesin potong. data komponen mesin
potong. data kerusakan mesin potong, data biaya perawatan, dan data
lama waktu perbatkan mesin potong. Data yang telah dikumpulkan

kemudian diolah dengan menggunakan sofnware MINITAB 14,

BAB V : ANALISIS DAN PEMBAHASAN
Bab ini membahas hasil dari perhitungan yvang telah dilakukan pada bab
sebelumnya. Selain itu juga ditakukan analisis kuantitatif terhadap hasil
yang diperoleh dari pengolaban data, sehingpa dapat difakukan suatu

perbandingan kondisi sebelumnya.

BAB VI : PENUTUP
ab it membahas kestmpulan vane dapat di i srdasarkan hasi
Bab membahas kestmpulan vang dapat diambit berdasarkan hasil
penelitiun pengolahan dun analisis data yang telah dilukukan. Sclain itu
juga diberikan saran sebagal bahan masukan bagi perusahaan, agar

Kinerjanya dapat lebih baik untuk masa yang akan datang.
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