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ANALISIS SISTEM PERAWATAN PERALATAN PRODUKSI
PT. COCA COLA PAN JAVA

Irwan Sukendar', Nuzulia Khoiriyah?

Abstract

PT. Coca ‘Cola is a big company that have big production facility and many
production machines to do its daily production activity.

The problem will be happened if there are down time because of machine faillure. So
ihat the production activity must be stopped. And just will be continue after the machine be
maintained. And because of it, the company can’t often get the target of production
planning.

With the our research, we know that ar production line 1, 2, 3 and 4 have main time
before failure (MTBF) 13,89 hours, 5,05 hours, 17,54 hours, and 12,82 hours. The optimum
total cost is § 75 at time interval 36,5 — 45,5 minutes and $95 at time interval 104,5 — 1235
minutes.

Keywords : Down time, Production Machine

LATAR BELAKANG

Sebagai sebuah perusahaan besar, PT. Coca Cola Amatil mempunyai fasilitas pabrik
vang besar dengan peralatan produksi yang sangat banyak. Semua itu merupakan factor
pendukung kegiatan produksi yang berlangsung setiap hari.

Permasalahan yang sering terjadi dalam pabrik adalah ketika terjadi kerusakan pada
salah satu mesin, maka kelangsungan produksi sering harus dihentikan untuk memperbaiki
mesin. Akibatnya target produksi sering tidak tercapai dikarenakan berhentinya aktivitas
produksi.

Oleh karena itu, penting kiranya bila perusahaan melakukan perencanaan sistem
perawatan pada pabriknya sehingga kerusakan yang menimpa peralatan produksinya dapat
diminimalkan.

Makalah ini memberikan analisis terhadap sistem perawatan pada PT.Coca Cola Pan
Java Semarang. Dalam penelitian ini, akan dihitung besar down fime vang disebabkan
mesin, besar down time yang disebabkan non mesin, dan akan dibandingkan waktu operasi
efektif, down time for machine, dan down time non machine.

TINJAUAN PUSTAKA B
Konsep Perawatan

Konsep perawatan merupakan hasil pertimbangan dalam perencanaan pada phase
£onseptual terhadap sistem atau peralatan baru. Penyempurnaan konsep ini dilakukan pada
phase berikutnya merupakan penyelarasan ketentuan engineering kepada kebutuhan operasi.
Sedangkan pengembangan kemampuan perawatan diarahkan untuk optimalisasi penggunaan
biaya sebagai salah satu faktor dari keseluruhan biaya produksi. Faktor lain yang
mempengaruhi penentuan konsep perawatan yang meliputi penentuan tingkat perawatan
serfa pemusatan dan penyebaranprasarananya adalah pengoperasian down time perencanaan
perawatan, keseimbangan baban kerja dan penentuan standar perawatan.
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Detinisi Manajemen Perawatan

Perawatan didefinisikan sebagai suatu kegiatan merawat fasilitas schingga fasilitas
tersebut berada dalam kondisi siap pakai sesuai kebutuhan. Dengan kata lain perawatan
adalah kegiatan dalam rangka mengupayakan fasilitas produksi berada pada kemampuan
produksi yang dikehendaki. Perawatan umumnya dilihat sebagai kegiatan fisik seperti
membersihkan peralatan bersangkutan, membersihkan oli, memperbaiki kerusakan,
mengganti komponen dan semacamnya yang diperlukan.

Macam Perawatan
a. Berdasarkan Tingkat Perawatan

1. Perawatan tingkat ringan. Bersifat preventif yang dilaksanakan untuk
mempertahankan sistem dalam keadaan siap operasi dengan cara sistematis dan
periodik membersihkan deteksi, inspeksi dan pencegahan awal.

2. Perawatan tingkat sedang. Bersifat kolektif. Dilaksanakan untuk mengembalikan
dan memulihkan sistem dalam keadaan siap dengan memberikan perbaikan atas
kerusakan yang menyebabkan tingkat keandalan,

3. Perawatan tingkat berat. Bersifat restoratif Dilaksanakan pada sistem yang
memerlukan major overhaul atau suatu pembangunan yang lengkap yang meliputi
assembling, membuat suku cadang, modifikasi, testing reklamasi seuai keperluan.

b. Berdasarkan Periodik Pelaksanaannya
1. Perawatan terjadwal
2. Perawatan tidak terjadwal
¢. Berdasarkan Dukungan Dana
1. Terpogram
2. Tidak Terprogram :
d. Berdasarkan Tempat Pelaksanaan Perawatan
Tempat tersebut dilengkapi dengan peralatan yang memenuhi persyaratan tertentu,
berharga mahal, sehingga pendayagunaannya perlu dilakukan secara efektif dan efisien.
e. Berdasarkan Kebijakannya

1. Perawatan melalui pemeriksaan

2. Perawatan sistem / fasilitas

3. Mengubah rancangan untuk perawatan

4. Menyediakan persediaan penyengga pada kebijakan perawatan lainnya yang
dipakai

Definisi Keandalan

Keandalan didefinisikan secara singkat yaitu sebagai kemungkinan bahwa sistem atau
hasil produksi akan berperan/berguna dalam keadaan yang memuaskan pada suatu periode
waktu yang diperlukan jika dipergunakan pada suatu kondisi operasi yang telah ditetapkan.
Laju dimana kerusakan terjadi pada interval waktu yang ditetapkan disebut laju kerusakan
pada interval tersebut. Laju kerusakan dirumuskan -

A = banyaknva kerusakan terjadi
Jumlah jam operasi

Dengan asumsi distribusi eksponensial, waktu rata-rata digunakan atau waktu rata-
rata diantara kerusakan (MTBF) adalah :
MTBF = 1/
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Definisi Laju Kerusakan
Laju kerusakan diekspresikan dalam istilah kerusakan per jam, presentase kerusakan
per 1000 jam, atau kerusakan-kerusakan per jutaan jam. Keseluruhan laju kerusakan
seharusnya meliputi semua faktor yang menyebabkan sistem tidak beroperasi pa saat sistem
diperlukan dalam operasi.

DIAGRAM ALIR PENELITIAN

¥
Identifikasi Jumlah Kerusakan

Identifikasi Aktifitas Preventive Maintanance

ANALISIS DATA

Menghitung Down Time

v

, Menghitung A dan MTBF

v

Menghitﬁng Distribusi Frekuensi

v

Analisis

v

Kesimpulan

Perhitungan Down Time
Tabel 1. Data Down Time Summary

Operation Downtime Classification (Minute) : :
Line Time : o Non i D TOtafl %
(menit) Machinery %o Mitissry . %% owntime
1 5,185 135] .2.60 580111,19 715 13,8
Il 16,140 2,850 17,7 1.890111,71 4,740 29,4
111 27,270 2,120| 7,77 4.457116,34 6,577 24,2
v 15,860 790| 498 890|561 1,680 10,6
64,455 5,895 7,817112,13 13,712
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Tabel 2. Data Operation Time

Data Operation Time 64,455

Downtime for Machine 5,895 9,15 %
Downtime for Non-Machine 7,817 12,13 %
Operation Time Efectivity 50,743 78,73 %

Preventive Maintenance Activity

Contoh Data Preventive Maintenance

1| 6 April |Filler Main drive suara Greasing Greasing bearing
kasar kering i
2 | 7 April |Conveyor | Tutup jear boox Dibuatkan baru Baik

FSM I tidak ada

3 | 8 April jFiller Gear cycloide aus Digambar untuk Baik
dibuatkan di bengkel luar :
4 | 9 April |{Filler Botle plate miring Diluruskan Baik
5 | 18 April {Filler Trasfer plate, star Reposisi (Adjusting) Baik
wheel & guide posisi |
kurang pas H
6 | 29 April |Capper |Head cap sering Dibuatkan lobang baut Baik
kendor centra :

Tabel 4

1 6 5.185 0,0012 13,89 |
2 54 16.140 0,003 5,05 B
3 26 27.270 0,00095 17,54 |
4 20 15.860 0.00013 12,82 ]
Distribusi Frekuensi Perawatan Preventif Mesin Filler dan Mesin Conveyor
Distribusi Frekuensi Perawatan Preventif Mesin Filler
Tabel 5. Waktu Perawatan Preventive (dalam menit)
10 | 10 10 25 35 45 40 35 25 70
45 10 35 10 15 10 10 -20 20 20
45 40 20 20 65 40 20 35 20 10
30 40 25 20 15 35 25 20 10 10
45 60 55 | 20 20 10 15 20 17 60
Tabel 6. Distribusi Frekuensi
Interval Kelas Frekuensi Kumulatif Frekuensi
9,5~ 18,5 ) 15
18,5-27,5 16 31
27,2-36,5 6 37
36,5-45,5 8 45
45,5 -54.5 0 45
54,5 -63,5 3 45
iS55 2 50
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frelkuensi

Gambar 1. Distribusi Normal

Dikonversikan wakty berawatan dari 15 dan 25 menit kedalam nilaj standard (Z) atau
Jjumlah dari standard deviasi di atas atau dibawah rata-rata Yang 28 menit -
Z untuk 40 menit = Xi-X =T5-28 = -0,81
Z untuk 50 menit =X, X =75 -9g - _ 0,19
c
Waktu perawatan dari 15 dan 25 menit mewak
bawah rata-rata, Sepanjang nilai-nilaj yang negatif,
Titik X, (Z = -0,81) mewakili suaty area dari 0,2090 dan titik X3 (2= -0, 19) mewakili
area dari 0,5753, seperti diberikan dalam Tabel Distribugj Normal.

ili 0,81 dan 0,19 standard deviasi di

lam area, yaitu X, — Xi=0,5753 — 0,2090 =
erada diantara 15 dan 25

Maintenance Production Loés TOEII_C;:QEMA}
MC) “Q3Qm~m_‘_~“__ilgl~h__

6% 813 ;’ 8735 1
12§ 728 { 84 $

188 . 638 818

248 54% ' 78 $

30§ 458 , 75 %

368 428 ! 78 8

0923 398 818

48 8 363 84§ l
54 % | 333

AR __.mmﬂ_ﬁ._J
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Total Cost

Maintenance
Objective

Maintenance
Cost
40 @ Production
Loss
W0 @ /
Level of
_ Maintenance
&— @ o——© & & & & >
9,5 18,5 27.5 36,5 45,5 54,5 63,5 125

Gambar 2. Ongkos Perawatan Optimum

Pengamatan pada garis/curve maintenance cost menunjukan saat interval waktu
perawatan tepat X; = 15 menit unit costnya adalah sebesar 168, sedangkan pada waktu
perawatan tepat pada X, = 25 menit unit costnya adalah 23 §. Dari hasil pengamatan
garis/curve maintenance cost di atas jelas bahwa semakin besar/lama interval waktu
perawatan semakin besar/lama unif costnya.

Pada gambar grafik diatas menunjukan bahwa terdapat titik keseimbangan
{A=(51,40}, yaitu sebagai ocngkos perawatan optimum diantara titik maintenance objective
(36.5,75) dan titik level of maintenance. :

Untuk fotal cost (TC), yaitu tepat pada titik Maintenance objetive diketahui bahwa

pada interval waktu tepat 36,5 menit hasil unit cost sebesar 75 § yang merupakan waktu dan
biaya perawatan yang paling ideal untuk dilaksanakan.
' Pada daerah yang mendekati wnit cost menunjukan kecenderungan tingkat
maintenance cost (MC) yang minimum dan production loss (PL) yang maksimal, sedangkan
pada daerah yang menjauhi unis cost menunjukan kecenderungan maintenance cost (MC)
yang maksimal dan production loss (PL) yang minimum.
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Distribusi Frekuensi Perawatan Preventif Conveyor
Berikut ditampitkan table waktu perawatan preventive serta distribusi frekuensi.
Tabel 8. Waktu Perawatan Preventive (Dalam Menit)

20 30 35 30 30 45 10 30 20 45
10 25 30 30 140 10 20 30 85 110
15 10 10 10 35 i5 10 10 10 20
20 25 e 20 10 35 10 15 10 15
130 50 10 20 25 10 30 30 10 30

28,5-475 45
47,2 - 66,5 46
66,5 — 85,5 47
85,5~ 104,5 47
104,5 - 1235 48
123,5-1425 50
g 4
% _ Rl 45 min
! 2
= 85 min
Mct =28 7
min /
S R | -
X,
Gambar 3. Distribusi Normal Ume

Dikonversikan waktu perawatan dari 45 dan 85 menit ke dalam nilai standard (Z)
atau jumlah dari standard deviasi di atas di bawah rata-rata yang menit 33 menit :
Z untuk 45 menit = X, - X =45-33 =041

g 29
Z untuk 50 menit =X;-X =85-33 =1,79
y 29

Waktu perawatan dari 45 dan 85 menit mewakili 0,41 dan 1,79 standard deviasi
diatas rata-rata, sepanjang nilai-nilai positif,
Titik X, (Z = 0,41) mewakili suatu area dari 0,6591 dan titik X5 (Z = 1,79) mewakili
area dari 0,9633, seperti diberikan dalam Tabel Distribusi Normal.
Luas area arsir mewakili perbedaan dalam area, yaitu X,-X; = 0,9633-0,6591 =

0,3042. Jadi 30,42% dari populasi waktu perawatan diperkirakan berada diantara 45 dan 85
menit.
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Tabel 10. Maintenance vs Production Loss

9 § 90
9,5 183 808 | 98 %

28,5 278 70 % 97 %

47,5 368 60§ 96 $

86,5 453 508% 95%

88,5 54 % 408 94 §

104,5 638 308 93§

1235 728 228 94 §

1425 818 14§ 95§

Maintenance
100 Objective Total Cost
90 (104.5,93)
Maintenance
80 © Cost
70 9
60 @ /
XZ =45 min
50 9 :
A{(72,48)
" ? \
Ll | X, =45 min
Production

20

Loss
10 - Level of
i Maintenance
, *~—o— ¢ ® *—o—9o—¢—»

9.3 285 475 66,5 855 \104,5 123,5 1425

Gambar 4. Ongkos Perawatan Optimum
Pengamatan pada garis/curve maintenance cost menunjukan saat interval waktu
perawatan tepat X; = 45 menit unit costnya adalah sebesar 35 §, sedangkan pada waktu
perawatan tepat pada X, = 85 menit unif costnya adalah 53$. Dari hasil pengamatan

garis/curve maintenance cost di atas jelas ‘bahwa semakin besar/lama interval waktu
perawatan semakin besar/lama unit costmya.
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Pada gambar grafik di atas menunjukan bahwa terdapat titik keseimbangan
{A=(72,48)}, yaitu sebagai ongkos perawatan optimum di antara titik maintenance objetive
(104.5,93) dan titik level of maintenance.

Untuk toral cost (TC), yaitu tepat pada titik Maintenance objective diketahui
bahwa pada interval waktu tepat 104,5 menit dihasilkan wnit cost sebesar 93 § yang
merupakan waktu dan biaya perawatan yang paling ideal untuk dilaksanakan.

Pada daemth yang mendekati wnir cost menunjukan  kecenderungan tingkat
mainienance cost (MC) yang minimum dan production loss (P1) yang maksimal, sedangkan
pada daerah yang menjauhi unit cost menunjukan kecenderungan maintenance cost (MC)
yang maksimal dan production loss (PL) yang minimum

KESIMPULAN

. Dari waktu operasi sebanyak 64,455 menit, down time mesin = 5,895 menit (9,15%),
down time non mesin = 7,817 menit (12,13 %). Sehingga waktu operasi efektif =
50,743 menit (78,73 %)

2. Pada lini produksi 1, 2, 3, dan 4 main time before failure (MTRBF) masing-masing
adalah 13,89 jam, 5,05 jam, 17,54 jam, dan 12,82 jam.

5. Pada mesin Filler, Optimum total cost terjadi pada interval waktu 36,5 menit, yaitu
sebesar § 75. ‘

4. Pada conveyor, Optimum total cost terjadi pada interval waktu 104,5 menit, yaitu
sebesar § 93.

5. Pada daerah yang mendekati unit cost menunjukan kecenderungan tingkat maintenance
cost (MC) yang minimium dan production loss (PL) yang maksimal, sedangkan pada
daerah yang menjauhi unit cost menunjukan kecenderungan maintenance cost (MC)
yang maksimal dan production loss (PL) yang minimum
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