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ABSTRAK

Department Inspection adalah departemen yang bertanggung jawab terhadap kualitas produk
perusahaan dengan memeriksa dan memastikan hasil produk yang dihasilkan, departemen inspection sendiri
terdapat beberapa mesin diantaranya mesin Auto Trimming yang berfungsi mencukur rambut ban agar
meningkatkan nilai estetika, namun pada nyatanya kerusakan sering terjadi sehingga menghambat proses
inspection. Berdasarkan data Januari s/d April terjadi kerusakan sebanyak 38 padamesin Auto Trimming DAT-
18 yang disebabkan kurangnya pemeliharaan mesin dan komponenya. Maka dari itu dilakukan analisis
keandalan (reliability) komponen kritis pada mesin Auto Trimming DAT-18 untuk mempredeksi interval
waktu perawatan agar milai keandalan sesuai dengan Standar Industri Indonesia (Sl1) yaitu 70%.

Penentuan komponen kritis mesin Auto Trimming DAT-18, mengunakan diagram pareto, dan untuk
metode analisis yang digunakan agar mengetahui keandalan (reliability) adalah perhitungan manual dan
menggunakan Software Toolkit Analysist, kemudian menggunakan metode Weibull agar mengetahui waktu
standar perawatan yang dibutuhkan agar nilai keandalan meningkat menjadi 70%.

Berdasarkan hasil analisis dan perhitungan keandalan didapat bahwa diperoleh komponen kritis cutter
sebesar 36,930% untuk setiap 160 jam perawatan, detector 32,156% untuk setiap 288 jam perawatan, dan rim
lock 25,610% untuk setiap 576 jam perawatan. Agar nilai keandalan meningkat dibutuhkan waktu perawatan
yang sesual agar nilai keandalan memenuhi standar, maka didapatkan komponen cutter selama 43 jam dengan
nilai keandalan 70,704%, detector selama 65 jam dengan nilai keandalan 71,351%, dan rim lock selama 40
jam dengan nilai keandalan 70,190%.

Kata kunci : Keandalan, Perawatan, Wiebull, Diagram Pareto.
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|. PENDAHULUAN
Department Inspection adalah

departemen yang bertanggung jawab
terhadap kualitas produk perusahaan
dengan memeriksa dan memastikan hasil
produk yang dihasilkan  sebelum
didistribusikan ke gudang untuk dikirim
ke costumer .

Mesin  Trimming adalah proses
pencukuran secara automatis yang
dilakukan oleh mesin tetapi terdapat juga
proses pencukuran manual yang
dikerjakan oleh operator.

Pada pel aksanaanya kerusakaan masih
sering terjadi . diantaranya kerusakaan
pada mesin Auto Trimming , khususnya
DAT-18 vyang memiliki kerusakan
terbesar yaitu sebanyak 38 kerusakan
dalam periode Januari /d April 2017.
Kerusakan  tersebut  mengakibatkan
terhentinya produksi karena  mesin
mengalami downtime yang disebabkan
kurangnya perawatan pencegahan atau
perawatan yang masih bersifat corrective
sehingga belum ada penjadwalan
perawatan.

Maka dilakukan analisis keandalan
(reliability) pada mesin Auto Trimming
DAT-18 vyang memiliki kerusakan
terbesar sehingga diharapkan mampu
mewakili mesin yang ada. Dengan
dilakukan analisis diharapkan mampu
memprediksi waktu maintenance agar
nilai keandalan sesuai dengan standar Sll.

1. TINJAUAN PUSTAKA
[1.1. Diagam Pareto

Diagran Pareto (Pareto Chart)
adalah diagram yang dikembangkan oleh
seorang ahli ekonomi Italia yang bernama
Vilfredo Pareto padaabad X1X (Nasution,
2004: 114). Diagram Pareto digunakan
untuk  memperbandingkan  berbagai

kategori kejadian yang disusun menurut
ukurannya, dari yang paling besar di
sebelah kiri ke yang paling kecil di
sebelah  kanan.  Susunan  tersebut
membantu menentukan pentingnya atau
prioritas kategori kejadian-kejadian yang
dikgji atau untuk memngetahui masalah
utamaproses[2].

I1.2. Perwatan (Maintenance)
Perawatan adal ah kegiatan pendukung

utama yang bertujuan untuk menjamin

kelangsungan peranan (fungsional) suatu
sistem produksi (peralatan, mesin)
sehingga pada saat dibutuhkan dapat
dipaka sesua kondis yang diharapkan

[2].

Beberapa tujuan maintenance yang utama
antaralain [2]:

1. Kemampuan produksi dapat memenuhi
kebutuhan sesuai dengan rencana
produksi.

2. Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat
untuk memenuhi apayang dibutuhkan oleh
produksi itu sendiri.

3. Membantu mengurangi pemakaian dan
penyimpangan yang diluar batas.

4. Mencapai tingkat biaya maintenance
secara efektif dan efisien keseluruhannya.

11.3. Keandalan (Reliability)

Keandalan dapat diartikan sebagai
peluang bahwa sebuah komponen akan
mampu mel aksanakan sebuah fungsi yang
spesifik dalam suatu kondisi operasi dan
periode waktu tertentu.. [2]. Untuk
standart yang telah ditetapkan oleh
Standar Industri Indonesia adalah sebesar
70% [4]. Adapun pehitungan yang
digunakan adalah [4]:

1. Mean Time Between Failure (MTBF)
MTBF merupakan ratarata antar

kerusakan yang dapat di kalkulasikan

dengan persamaan sebagai berikut [4]:

K W0
Mo =t [2.1]
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2. Mean Time To Failure (MTTR)
MTTR merupakan rata-rata yang
dibutuhkan untuk perbaikan yang dapat di
kalkulasikan dengan persamaan sebagai
berikut [3]:

_Jumlah Waktu R

" jumlah kerusakan

Perhitungan keandalan (Reliability)
komponen dengan menggunakan metode

M

[2.2]

Weibull dapat dihitung menggunakan
rumus sebagai berikut [4]:

K== @)Pernnnn. [2.3]
Keterangan:
R = Reliability

e = Konstanta Epsilon (2,7182818627)
Xx=MTBF

o = alpha

B = beta
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Gambar 3.1. alur penelitian
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IV.HASIL DAN PEMBAHASAN

Data kerusakan yang dibutuhkan
dalam penelitian ini diambil pada mesin
Auto Trimming DAT-18, seperti yang

ditampilkan pada Tabel 4.1.
Tabel 4.1. Data kerusakan Auto
Trimming DAT-18

JUMLAH
NO | KOMPONEN KERUSAKAN
1 | Cutter 18
2 | Detector 10
3 | Lock Rim 5
4 | Rim Spindle 3
5 | Accessories 1
6 | Centering 1
Total 38
IV.1. Hasll Analisis Komponen Kritis
Mesin Auto Trimming DAT-18
pareto

20 — - 100%
10§75 S0%

Gambar. 4.1. Diagram Pareto
Didapat bahwa komponen yang sering

mengalami  kerusakan adalah Cutter

sebanyak 18 kerusakan, kemudian

detector sebanyak 10 kerusakan dan lock

rim sebanyak 5 kerusakan.

IV.2. Perhitungan Interval Kerusakan
Komponen Kritis

1. Cutter
Tabel 4.2. Interval waktu kerusakan
cutter
INTERVAL
NO | TANGGAL WAKTU
1 01/01/2017
2 01/08/2017 180,53
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3 01/13/2017 110,67
4 01/20/2017 167
5 01/23/2017 81,57
6 02/03/2017 251,7
7 02/05/2017 46,55
8 02/05/2017 19,13
9 02/07/2017 42,6
10 02/19/2017 29
11 02/27/2017 181,5
12 03/05/2017 137
13 03/15/2017 240,17
14 03/17/2017 53
15 03/21/2017 99
16 03/21/2017 1
17 03/27/2017 130
18 04/04/2017 187,5
19 04/24/2017 478

kemudian dilanjukan dengan mencari
tahu median rank dengan menggunakan
rumus (rank — 0,3)/(n+0,4) [9].
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Gambar 4.2. Median rank cutter

Setelah mendapat hasil perhitungan
parameter-parameter diatas, selanjutnya
melakukan pengolahan data analisis
dengan menggunakan fungs regression
pada MsExcel. data yang digunakan
untuk menghitung parameter-parameter
dengan rumus In(In(1/(1-Median Rank)))

sebaga Y dan In(Interval Failure
Happened) sebagai X.
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Gambar 4.3. perhitungan alpha dan beta

Dari gambar pengolahan data diatas
didapatkan nilai dari a (alpha) sebesar
160,775 yang didapatkan dari perhitungan
rumus =EXP(-B17/B18) dan [ (beta)
sebesar 0,803 yang diturunkan dari nilai
coefficient untuk In(Interval Failure
Happened) atau cell B17. Kedua nila
tersebut dibutuhkan untuk mencari nilai
keandalan (reliability) dari komponen
Cutter.
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2. Detector
Tabel 4.3. Interval waktu detector
INTERVAL
NO | TANGGAL WAKTU
1 01/01/2017
2 01/13/2017 296
3 02/25/2017 992,1
4 03/05/2017 186,17
5 03/11/2017 134,7
6 03/17/2017 157
7 04/22/2017 746
8 04/24/2017 24
9 04/26/2017 69,5
10 | 04/27/2017 20
11 | 04/29/2017 47

kemudian dilanjukan dengan mencari tahu
median rank dengan menggunakan rumus
(rank — 0,3)/(n+0,4) [5].

Dengan fungsi yang sama seperti
komponen cutter didapat nila o (alpha)
sebesar 246,641 dan [ (beta) sebesar
0,814.

3. Rim lock

Tabel 4.4. interval waktu Rim Lock

INTERVAL
NO | TANGGAL WAKTU

1 | 01/01/2017

2 | 02/05/2017 859

3 | 02/05/2017 3,16

4 | 02/27/2017 523,58

5 | 03/06/2017 154

6 | 04/14/2017 941,5

Kemudian dilanjukan dengan mencari
tahu median rank dengan menggunakan
rumus (rank — 0,3)/(n+0,4) .

Dengan fungs yang sama seperti
komponen cutter dan detector didapat
nila o (alpha) sebesar 312,431 dan f
(beta) sebesar 0,505.

V. 3. AnalissMTBF
Perhitungan MTBF dilakukan untuk
mengetahui waktu rata-rata kerusakan

komponen dengan persamaan:
K W 0

M =
Ju h K

Maka didapat MTBF dari komponen
Tabe 4.5.Hasil MTBF

Komponen MTBE
Kritis
Cutter 160
Detector 288
Rim Lock 576

IV.4. AnalissMTTR
Perhitungan MTTR dilakukan untuk
mengetahui waktu rata-rata perbaikan

komponen dengan persamaan:
_h W A
-M T hK

Maka didapat MTBF dari komponen
Tabel 4.6. Hasil MTTR

Komponen Kritis MTTR

Cutter 1,14
Detector 0,95
Rim Lock 1,03

IV.5. Perhitungan Keandalan
Data-data yang dibutuhkan:

X = MTBF
a = alpha
B = beta

Perhitungan kehadalan (reliability) untuk
dengan persamaan 2.1.

aH
K= L’_(E]
Didapat hasil keandalan sebagai berikut:
Tabed 4.7. hasil perhitungan keandalan

KEANDALAN

NO | KOMPONEN (RELIABILITY)
1 Cutter 0,369
2 Detector 0,321

JURNAL ILMU TEKNK MESIN
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3 Rim Lock 0,256

IV.6. Analisis Keandalan dengan
reliability analytics toolkit

1. Cutter

Data-data yang dibutuhkan dalam
perhitungan  keandalan  (reliability)
menggunakan  Reliability  Analytics
Toolkit yaitu:
X = MTBF =160
a =alpha =160,775
B = beta = 0,803

Gambar 4.4. Grafik Keandalan
Komponen Cutter

Grafik tersebut menjelaskan bahwa
selama periode Januari-April 2017,
komponen Cutter hanya berfungs sebesar
36,930% dalam waktu tertentu yaitu 160

jam.
2. Detector

Data-data yang dibutuhkan dalam
perhitungan  keandalan  (reliability)
menggunakan  Reliability  Analytics
Toolkit yaitu:
X = MTBF =288
a =alpha =246,641
B = beta = 0,814
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Gambar 4.5. Grafik Keandalan
Komponen detector

Grafik tersebut menjelaskan bahwa
selama periode Januari-April 2017,
komponen detector hanya berfungsi
sebesar 32,156% dalam waktu tertentu

yaitu 288 jam.
3. Rim Lock

Data-data yang dibutuhkan dalam
perhitungan  keandalan  (reliability)
menggunakan  Reliability  Analytics
Toolkit yaitu:
X = MTBF =576
a =alpha =312,431
B = beta =0,505
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Gambar 4.6. Grafik Keandalan
K omponen detector

Grafik tersebut menjelaskan bahwa
selama periode Januari-April 2017,
komponen rim lock hanya berfungs
sebesar 25,610% dalam waktu tertentu
yaitu 576 jam.
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V. 7. Analisis keandalan (Reliability)
dengan waktu pakai
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Gambar 4.7. . Keandalan dengan waktu
pakai

Jka proses maintenance untuk
komponen Cutter dilakukan selama
interval waktu 43 jam dengan kondis
komponen Cutter belum mengalami
downtime, sehingga downtime dapat
berkurang Maka, waktu berfungsinya
komponen Cutter akan bertambah,
sehingga diharapkan nilai keandalan
(rediability) untuk Cutter tersebut
bertambah menjadi 70,704 yang beracuan
pada standart SII (Standar Industri
Indonesia) yaitu sebesar 70% dengan
penjadwalan 43 jam.
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Gambar 4.8. . Keandalan dengan
waktu pakai

Jika proses maintenance untuk
komponen detector dilakukan selama
interval waktu 50 jam dengan kondisi
komponen detector belum mengalami
downtime, sehingga downtime dapat
berkurang waktu berfungsinya komponen
detector akan bertambah, sehingga
diharapkan nilai keandalan (reliability)
untuk  detector tersebut bertambah
menjadi  0,713%, yang beracuan pada
standart Sl (Standar Industri Indonesia)
yaitu sebesar 70% dengan penjadwalan 65

jam.
3. Rim lock
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Gambar 4.9. Keandalan dengan waktu
pakai

Jka proses maintenance untuk
komponen rim lock dilakukan selama
interval waktu 40 jam dengan kondis
komponen rim lock belum mengalami
downtime, sehingga downtime dapat
berkurang waktu berfungsinya komponen
rim lock akan bertambah, sehingga
diharapkan nilai keandalan (reliability)
untuk rim lock tersebut bertambah
menjadi  0,702%, yang beracuan pada
standart Sl (Standar Industri Indonesia)
yaitu sebesar 70% dengan penjadwalan 40
jam.
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V.KESIMPULAN DAN SARAN
V.1. Kesimpulan

Berdasarkan pengolahan data dan
analisis hasil pembahasan di atas dapat
disimpulkan:
1. Berdasarkan pengolahan data
kerusakan mesin Auto Trimming pada
periode Januari s/d April 2017:
- Cutter sebanyak 18 kali kerusakan
- Detector sebanyak 10 kerusakan
- Rimlock sebanyak 5 kerusakan
2. Perhitungan nilai keandalan
(reliability) yaitu Cutter dengan nila
keandalan (reliability) sebesar 0,369%
atau 36,930%, detector dengan nilai
keandalan (reliability) sebesar 0,321 atau
32,156% dan Rim Lock dengan nilai
keandalan (reliability) sebesar 0,256 atau
25,610%.
3. Berdasarkan interval waktu proses
maintenance yang optima untuk nilai
keandalan 70% sesuai dengan Standar
Industri Indonesia (SSI), maka didapat
untuk komponen Cutter dengan nilai
keandalah  (reliability) 0,707 atau
70,704%, adalah 43 jam, untuk komponen
detector dengan nilai  keandalan
(reliability) 0,713 atau 71,351% adal ah 65
jam, dan untuk rim lock dengan nilai
keandalan  (reliability) 0,701 atau
70,190% adalah 40 jam.

V.2. Saran

1. Berdasarkan interval waktu
maintenance yang sudah didapatkan, di
harapkan nilai keandalan sesuai dengan
Standar Industri Indonesia (SIl) vyaitu
sebesar 70%, maka untuk Cutter
dilakukan pada interval waktu 43 jam
maka diharapkan keandalannya pun
meningkat menj adi 70,704%,
maintenance untuk detector dilakukan
pada interval waktu 65 jam maka

diharapkan keandalannya pun meningkat
menjadi 71,351%, Begitu juga untuk rim
lock dilakukan padainterval waktu 40 jam
maka diharapkan keandalannya pun
meningkat menjadi 70,190%.

2. Daam penelitian  ini belum
memperhitungkan biaya dari proses
maintenance, untuk itu dalam penelitian
selanjutnya akan lebih bak jika
memperhitungkan biaya dari proses
maintenance dan  persigpan  stock
komponen.
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