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ABSTRAKSI

PT. X adalah salah satu industri otomotif yang dalam proses
produksinya menggunakan mesin-mesin dengan tingkat ketelitian yang
tinggi. Sedangkan kemampuan mesin- mesin tersebut terbatas sehingga
pada suatu saat akan mengalami kerusakan. Permasalahan yang sedang
dialami perusahaan, khususnya pada bagian Maintenance saat ini adalah
mesin mengalami dan memerlukan penggantian komponen kritis. Hakini
merugikan perusahaan karena kehilangan waktu produksi.

Dari Hasil perhitungan didapat 3 komponen kritis, yaitu Bearing
Way, Oil Seal APC dan Setting Sistem Koordinat. Berdasarkan penelitian
yang telah dilakukan PT. X perlu melakukan perawatan pencegahan
dengan penggantian Komponen kritis. Pada waktu interval penggantian
dengan biaya penggantian yang minimal. Dalam Tugas sarjana ini akan
dikemukakan sebuah model penggantian pencegahan vyang
dikembangkan oleh Jardine, yaitu Model Group Replacement.

Model Group Replacement ini yaitu suatu model penggantian
Pencegahan komponen atau suku cadang mesin , pada mesin yang
sejenis dan dilakukan penggantian secara serentak dan bersama-sama.
Model ini menentukan interval fjadual penggantian pencegahan dengan
biaya penggantian yang minimum. Oleh karena itu diasumsikan biaya
penggantian group lebih kecil dibandingkan penggantian satu-satu.

Kerusakan ketiga Komponen kritis setelah diuji mengikuti Distribusi
Weibull, penggantian pencegahan untuk Bearing Way menghasilkan
ongkos minimum sebesar Rp 448.487,76 pada Tp ke 36 hari, penggantian
pencegahan untuk Qil Seal APC menghasilkan omhkos minimum sebesar
552.328,33 pada Tp ke 38 hari dan penggantuan pencegahan uniuk
Setting Sistem koordinat sebesar Rp 561.443,35 pada Tp ke 47 hari.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG

Dewasa ini persaingan dunia industri menunjukkan peningkatan
yang cukup tajam. Disamping disebabkan oleh bertambahnya pesaing, hai
ini disebabkan pula oleh proses globalisasi. Perusahaan dituntut untuk
senantiasa meningkatkan kualitas agar dapat menghasilkan produk
unggulan yang memberikan kepuasan konsumen. Dalam menghasilkan
produk yang unggul diperfukan peralatan produksi yang mendukung.

PT. X adalah salah satu industri otomotif, yang dalam proses
produksinya, terutama proses produksi pembentukan par, menggunakan
mesin-mesin yang memiliki tingkat ketelitian tinggi. Mesin produksi ini
sangat menentukan dalam kelancaran proses produksi, dimana kesiapan
mesin akan mempengaruhi kualitas dan waktu produksi akhir.

Dalam usaha untuk mempertahankan kesinambungan kerja
peralatan produksinya, permasalahan perawatan akan seléﬂlmu ;IUI‘ICU' pada
semua jenis industri. Mesin, sebagai komponen utama peralatan produksi
merupakan alat yang sangat vital bagi kelangsungan suatu industri.
Setiap mesin harus dijaga, agar pada saat dibutuhkan mesin dapat
beroperasi dengan baik. Salah satu usaha yang dilakukan dalam menjaga
kondisi mesin agar dapat beroperasi dengan baik adalah melalui

kebijakan perawatan.



Kelancaran proses produksi sering terganggu karena mesin
-mengalami kerusakan dan break down yang timbul sering kali disebabkan
karena perlunya penggantian komponen. Hal ini sangat merugikan
perusahaan karena kehilangan waktu produksi.

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan di PT. X ini perlu
melakukan perawatan pencegahan dengan penggantian komponen kritis
pada interval waktu penggantian dengan ongkos yang minimal. )

Demikian pula halnya pada PT. X, yang saat ini memiliki berbagai
jenis mesin antara lain mesin CNC, mesin moulding dan mesin tanur
tinggi. Semua jenis mesin tersebut memerlukan perencanaan
kebijaksanaan perawatan penggantian pencegahan.

Karena kompleksnya organisasi dan besarnya skala proses
produksi yang harus dicakup oleh bagian maitenance PT. X, maka
penetitian dilakukan hanya pada salah satu jenis mesin produksi yaitu
mesin CNC pada line cover clutch 2.

Dari permasalahan di atas penulis melalui tugas akhir bermaksud
membahas “Penentuan Jadual Penggantian Pencegahan Komponen

Kritis Mesin CNC pada Line Cover Clutch 2 Dengan Model Group

Replacement Di PT. X".

1.2 IDENTIFIKASI MASALAH
Tugas akhir ini dilaksanakan pada perusahaanf/pabrik pembuatan

engine motor dan mobil, dimana PT. X ini mengoperasikan berbagai jenis
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mesin mulai dari mesin tanur tinggi yang membuat campuran bahan untuk
part mesin , setelah bahan tercampur kemudian dicetak dengan
menggunakan mesin moulding, mesin CNC untuk proses pembentukkan
part dengan presisi yang tinggi dan setelah itu part mesin yang dibuat
sendiri maupun yang dibeli dirakit .

Salah satu jenis mesin yang diprioritaskan dalam arti paling besar
pelaksanaannya adalah mesin CNC pada line cover clutch 2 karena pa::ia
line ini dibuat part cover clutch untuk tipe FD 110 dan RU 120 LT. Hal ini
menjadi sebab mengapa mesin CNC menjadi pengamatan penulis dalam
tugas akhir.

Untuk menjaga kelancaran produksi di mesin CNC Line cover clutch
2 ini maka perlu dilakukan penanganan yang baik terhadap pemeliharaan
mesin tersebut. Salah satu factor yang sangat menentukan kelancaran
pemeliharaan adalah jadual waktu untuk perawatan.

Pokok masalah yang dihadapi pada bagian maintanace di PT. X
adalah bagaimana menurunkan biaya penggantian pencegahan
komponen kritis, karena penggantian pencegahan yang dilakukan PT.X
belum optimal. Penggant‘i;nw pencegahan dilakukan belum pada interval
waktu degan total ongkos minimal, sehingga perlu difakukan penelitian
untuk menentukan jadual penggantian pencegahan komponen kritis
yangoptimal, yaitu pada interval waktu dengan minimasi total ekspektasi

ongkos penggantiah pencegahan.



1.3 PEMBATASAN MASALAH

Dalam permasalahan perawatan pencegahan dijumpai berbagai

model sesuai dengan kondisinya. Karena ruang lingkup masalah

perawatan tersebut luas dan agar tidak terjadi penyimpangan dari tujuan

penelitian ini, maka diperlukan pembatasan maslah sebagai berikut;

1.

Data yang diperoleh pada mesin CNC line cover clutch 2 diasumsikan
cukup untuk memenuhi persyaratan. h
Pemilihan suku cadang kritis menggunakan analisa pareto
berdasarkan atas biaya perawatan yang terbesar.

Komponen suku cadang yang diteliti bersifat nonrepairable

Suku cadang diasumsikan telah tersedia.

Jumlah item komponen adalah sama dengan jumlah mesin pada line
tersebut.

Kebijakan penggantian secara group dilakukan pada interval yang
tetap.

Ongkos penggantian satu item komponen secara group diasumsikan
lebih rendah.

Tenaga kerjaw rr;-ékanik bagian Maint;enance dianggap terampil dan
menguasai masalah mesin.

Perawatan pencegahan yang dilakukan adalah dalam persoalan

penggantian komponen Kritis



10.Aspek teknis dalam pelaksanaan perawatan, seperti tata cara
pembongkaran mesin, peraiatan yang dibutuhkan, jumlah tenaga kerja
yang dibutuhkan dan sebagainya tidak termasuk dalam pembahasan.

11.Keadaan sosial dan ekonomi diasumsikan tidak mempengaruhi
persoalan yang dibahas.

12. Perhitungan ongkos-ongkos didasarkan pada keadaan sekarang

13. Laju kenaikan harga alat, kenaikan ongkos perawatan tidak dibahas.

1.4 PERUMUSAN MASALAH

Adapun perumusan masalah yang akan diuraikan pada penulisan
tugas akhir ini adalah

“‘Bagaimana penentuan jadual penggantian pencegahan komponen
kritis untuk mesin CNC line cover clutch 2 yang optimal yang didasarkan
pada ekspektasi ilotal ongkos penggan,tian yang minimum dengan

menggunakan model group replacement”.

1.5 TUJUAN DAN MANFAAT PENELITIAN
Berikut ini. akan disampaikan tujuan dan manfaat dari penelitian
mengenai masalah perawatan ini .
1.5.1 Tujuan Penelitian
Tujuan yang diharapkan untuk dapat dicapai pada penelitian ini
adalah “Menentukan jadual penggantian pencegahan suku cadang kritis

yang optimal dengan kriteria minimasi ongkos.”



1.5.2 Manfaat Penelitian
Hasil penelitian tentang penggantian komponen kritis tentunya akan

bermanfaat bagi pihak perusahaan dan pembaca atau mahasiswa,

1. Mengetahui jadual penggantian komponen untuk mesin CNC line
Cover clutch 2, serta untuk mesin-mesin lainnya.

2. Memperpanjang umur kegunaan mesin CNC line cover clutch 2 gu\na
meningkatkan kesiapan mesin untuk memperiancar proses produksi.

3. Menghemat biaya yang dikeluarkan apabila menggunakan model
group Replacement

4. Menjadi masukan informasi bagi pembaca yang ingin mengetahui dan

mengembangkan pengetahuan tentang perawatan.

1.6- METODELOGI PENELITIAN
Dalam penulisan ini penulis menggunakan dua metode yaitu :

1.6.1 Studi Lapangan

Penelitian lapangan, yaitu penulis melakukan pengamatan
Iangsun—g ke perusahaan agar memperoleh data-data yvang lebih akurat
untuk mendapatakan data dan informasi mengenai permasalahan yang
ada sehubungan dengan perawatan khususnya penggantian komponen
kritis. Dalam metode ini pencarian informasi dengan menggunakan :

a. Sistem wawancara yaitu Tanya jawab secara langsung dengan

pihak-pihak yang terkait dengan masalah perawatan



b. Melakukan observasi langsung vyaitu dengan melakukan
pengamatan langsung ke dalam objek yang diteliti.

¢. Menggunakan instrumen penelitian berupa daftar pertanyaan
dan pernyataan dari pihak/ karyawan mengenai masalah

perawatan yang berlaku di perusahaan.

1.6.2 Studi Kepustakaan

Studi kepustakaan yaitu dengan mempelajari buku-buku, literature
yang dibahas guna mendapatkan data sekunder. Dari hasil penelitian
tersebut penulis memperoleh data dan informasi mengenai hal-hal yang
berkaitan dengan masalah perawatan, khusushya masalah penggantian
mesin serta pengertian teoritis yang diperiukan sebagai penunjang dalam

pokok permasalahan.

1.7 SISTEMATIKA PENULISAN

Pembahasan yang akan dibahas dalam penyusunan Tugas Akhir ini
dibuat secara sistematik yaitu dengan membahas bab per bab.

Hal ini dimaksudkan agar urutan-urutan pembahasan dari pokok
permasalahan yang ada dapat terarah dan memudahkan didalam
mendapatkan gambaran dan pengertian secara menyeluruh,

Sistematika penulisan pada laporan ini adalah sebagai berikut :



BAB |

BAB Il

BAB il

BAB IV

PENDAHULUAN

Berisikan tentang latar belakang, identifikasi masalah,
pembatasan masalah, perumusan masalah, tujuan
dan manfaat penelitian, metodologi penelitian dan
sistematika penulisan.

LANDASAN TEORI

Berisikan uraian-uraian teori yang relevan dan akan
melandasi pemecahan masalah pada penelitian, yang
terdiri dari teori-teori tentang manajemen perawatan,
iimu-ilmu statistik penunjang pemodelan matematik
preventif replacement dan lain-lain. Literature yang
digunakan antara lain A.K.S. Jardine untuk masalah
penggantian.

KERANGKA PEMECAHAN MASALAH

Berisikan langkah-langkah pemecahan masalah,
pengertian yang lebih mendasar tentang rencana
perbaikan perawatan terencana.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Berisikan pengumpulan data yang digunakan antara
lain berupa data kerusakan mesin, data perbaikan
mesin dan data pendukung lainnya yang digunakan

untuk penerapan model pada kondisi nyata.



BAB V

BAB VI

ANALISA DAN PEMBAHASAN

Berisikan analisa dan pembahasan dari data-data
yang diperoleh dan digunakan pada proses
pengolahan data serta hasil ekspektasi biaya kegiatan
perawatan yang minimum yang diperoleh pada proses
pengolahan data.

KESIMPULAN DAN SARAN N
Berisikan kesimpulan akhir yang dapat diambil dari
hasil pengolahan dan analisis serta saran bagi
perusahaan sesuai dengan objek penelitian yang

diamati.



