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ABSTRAK

Pengadaan persediaan yang tidak tepat dapat menimbulkan sebuah masalah
dalam penyimpanan di gudang. Banyak sekali part-part atau stok barang yang tidak
terjual sehingga terjadi penumpukan part di gudang penyimpanan. Hal tersebut
yang membuat persediaan overstock karena tidak bisa memprediksi penggantian
part atau komponen yang sering mengalami kerusakan pada unit Sinotruc. Untuk
itu diperlukan sebuah simulasi yaitu simulasi Monte Carlo untuk menentukan
jumlah kebutuhan suku cadang Power Take Off unit Sinotruck, setiap 1 bulan sekali
agar tidak terjadi overstock.

Pada perusahaan PT. Intraco Penta wahana terdapat masalah bahwa
seringnya terjadi kerusakan pada komponen PTO sehingga banyaknya permintaan
suku cadang sehingga membuat kekurangan stok pada gudang penyimpanan suku
cadang tersebut. Dengan kejadian ini peneliti bertujuan untuk mencari solusi dan
langkah perhitungan untuk penyediaan suku cadang yang lebih efisien untuk
mencapai penyediaan suku cadang yang lebih efisiensi.

Dengan menggunakan Simulasi Monte Carlo, maka dapat diketahui
keandalan hasil dari perhitungan yaitu 80.5% setelah dilakukan preventife
maintenance dan jumlah kebutuhan suku cadang power take off dalam satu tahun
adalah 63 pcs komponen dan total kerugian apabila unit mengalami kerusakan
mencapai Rp.1.312.500.000.-/year

Kata kunci : Monte carlo, Persediaan, Simulasi



ABSTRACT

Inappropriate inventory procurement can cause a problem in storage in
the warehouse. There are so many parts or stocks of goods that are not sold that
there is a buildup of parts in the storage warehouse. This is what makes overstock
inventory because it cannot predict the replacement of parts or components that
often experience damage to the Sinotruc unit. For this reason, a simulation is
needed, namely a Monte Carlo simulation to determine the number of needs of the
Sinotruck Power Take Off spare parts, once every month so as not to overstock.

In the company PT. Intraco Penta Wahana has a problem that frequent
damage to PTO components so that the demand for spare parts causes a shortage
of stock in the spare parts storage warehouse. With this incident researchers aim
to find solutions and calculation steps to provide more efficient spare parts to
achieve more efficient supply of spare parts.

By using Monte Carlo Simulation, it can be seen that the reliability of the
calculation results is 80.5% after preventife maintenance is carried out and the
number of parts needed for power take off in one year is 63 pcs of components and
the total loss if the unit is damaged reaches Rp. 1,312,500,000.- / year.

Keywords: Monte carlo, Inventory, Simulation
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah
Perkembangan Industri Jasa Peralatan konstruksi dan Alat Berat di
Indonesia akan mendorong pertumbuhan ekonomi, selain itu juga
menumbuhkan persaingan yang sangat ketat antara perusahaan satu dengan
perusahaan yang lain yang sejenis. Dengan demikian perusahaan benar — benar
di berikan tanggung jawab untuk bekerja keras agar tidak ketinggalan dengan
perusahaan lain nya. Berbagai usaha ditempuh untuk mendatangkan produk

yang berkualitas dan tidak ketinggalan model, kualitas komponen dan unit.

Mengandalkan kualitas suatu unit sangatlah penting dan sangat di
perhatikan sekali masalah kualitas komponen-komponen yang terdapat pada
suatu alat berat/unit sinotruc itu sendiri. Contohnya seperti Power Take Off
(PTO), dalam unti sinotruc ini komponen-komponen dari Power Take Off itu
sendiri sering sekali mengalami masalah atau kerusakan yang begitu sering,

sehingga unit sinotruc tidak bisa melakukan loading unit (Dumping).

Di perusahaan PT. Intraco Penta wahana itu sendiri sering sekali
mengalami kendala baik dari segi perbaikan, kekurangan man power akibat
banyaknya kerusakan yang terjadi pada unit sinotruc dalam setiap minggunya.
Bahkan di perusahaan itu sendiri sering mengalami kekurangan stok part
sehingga membuat unit atau kendaraan sinotruc pelanggan banyak yang
mengalami breakdown. Dihitung dalam waktu 3 bulan terakhir populasi

kerusakan unit sinotruc komponen PTO mengalami kerusakan sebanyak 27



unit sinotruc dengan seri howo 371 tipper 6x4. Dalam 3 bulan terakhir terdapat
19 pcs komponen PTO yang rusak dan sisanya terdapat pada komponen yang

lainnya

Dari permasalahan di atas, perusahaan mengalami kendala untuk
penyediaan sparepart, part atau komponen dari komponen Power take off
tersebut. Sehingga disini kita akan mencoba untuk menganalisa dari

permasalahan yang terdapat pada perusahaan tersebut.

1.2 Identifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah yang telah diuraikan tersebut,

dapat di identifikasi masalah sebagai berikut:

1. Adanya manajemen penyediaan suku cadang Power Take Off yang kurang
efisien.
2. Kesulitan menghitung jumlah kebutuhan spare part komponen Power Take

Off yang optimum dalam satu siklus produksi

1.3 Tujuan dan Manfaat Tugas Akhir
Adapun tujuan dan manfaat penelitian proposal tugas akhir yang
ingin disampaikan adalah:
1.1.1 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian tugas akhir ini yaitu:

a. Mencari penyebab yang berkontribusi paling besar terhadap
kerusakan Power Take Off pada produk Sinotruc.
b. Mengetahui penyebab kerusakan dari Power Take Off (PTO).

c. Menghitung umur ekonomis komponen dari Power Take Off (PTO).



1.1.2

Mengetahui jumlah kebutuhan sparepart komponen dari Power

Take Off (PTO).

Manfaat dari Penulisan Tugas Akhir

Manfaat dari penulisan proposal tugas akhir dibagi 2, yaitu:

A. Bagi Mahasiswa

a. Mahasiswa dapat menerapkan ilmu yang dimiliknya pada

suatu kegiatan nyata dengan harapan dapat membandingkan
pengetahuan yang diterima di bangku kuliah dengan

kenyataan yang ada di lapangan.

. Menambah wawasan pengetahuan dan pengalaman selaku

generasi yang dididik untuk siap terjun ke dunia
perindustrian, perkantoran, bisnis, dan di masyarakat

khususnya di lingkungan kerja.

B. Bagi Perusahaan

a. Sebagai evaluasi mengenai pelaksanaan penerapan Metode

Monte Carlo khususnya di bidang analisa kerusakan pada

PTO unit sinotruc Howo 371 tipper 6x4.

b. Sebagai sarana untuk menjembatani hubungan kerjasama

antara perusahaan dengan Universitas Krisnadwipayana
(UNKRIS) di masa yang akan datang. Khususnya mengenai

penerapan Metode Monte Carlo.



1.4 Batasan Masalah

1.5

Dalam penyusunan proposal tugas akhir ini, penulis berusaha
membatasi ruang lingkup permasalahan yang akan dibahas. Dengan adanya
pembatasan ini, tentunya diharapkan agar dapat lebih memfokuskan

permasalahan, sehingga informasi yang disampaikan benar-benar akurat.

Adapun batasan masalah ruang lingkup kerja praktek ini yaitu :

1. Pengamatan dan pengambilan data/dokumentasi perusahaan hanya
dilakukan di PT Intraco Penta Wahana.

2. Pembahasan difokuskan mengenai penerapan metode Monte Carlo dengan
menganalisa kerusakan unit sinotruc howo 371 tipper 6x4 di PT Intraco
Penta Wahana.

3. Pembahasan proposal tugas akhir difokuskan dengan satu permasalahan
kerusakan komponen dengan beberapa item kerusakan part pada kendaraan
Sinotruc

Metodologi Pemecahan Masalah

Menerapkan metode Monte Carlo dengan analisa kerusakan untuk
memberikan layanan service dan perbaikan unit pada pelanggan pengguna unit

Sinotruc, dan secara terus menerus dalam waktu yang sangat singkat, dari hasil

analisa mekanik kemudian di buat dalam bentnuk laporan-laporan hasil analisa

kerusakan atau temuan yang di dapat dan akhirnya semua data hasil kerusakan
atau temuan yang mekanik dapatkan di buat dalam bentuk Tehnical Service

Report yang di singkat menjadi data TSR. Dan semua data kerusakan, data

langkah analisa, data perbaikan, dll tertera pada laporan TSR. Sehingga dari

data ini kita dapat menghitung untuk menyediakan sparepart menganalisa



kerusakan-kerusakan untuk penerapan metode Monte carlo pada penelitian

tugas akhir di perusahaan tsb.

1.5.1 Flowchart Pemecahan Masalah.
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1.5.2 Filosofi Alur Pemecahan Masalah.

Ketika melakukan penelitian untuk syarat tugas akhir, untuk
pengambilan data mahasiswa terjun langsung ke lapangan untuk
pengambilan data. Kemudian mengidentifikasi masalah apa yang
terjadi pada unit Sinotruc, Menganalisa kerusakan, Menghitung umur,
Menghitung jumlah kebutuhan sparepart komponen dari Power Take
Off (PTO).

Setelah dilakukan identifikasi masalah, kemudian Kita
merumuskan atau mengumpulkan masalah yang telah di dapat di susatu
perusahaan tersebut, untuk melakukan atau melanjutkan penelitian
yang telah kita tentukan.

Di dalam melakukan TA, terdapat beberapa tujuan untuk
memenubhi syarat laporan tugas akhir yaitu :

1. Pengumpulan data, yaitu pengumpulan beberapa data kerusakan
unit Sinotruc.
Data yang telah di dapat akan dilakukan simulasi kerusakan dengan
menggunakan data simulasi kerusakan monte carlo dengan rumus
simulasi kontinu diskrit

2. Adanya pengolahan data, yaitu data yang di kumpulkan kemudian
di kelolah dengan tujuan untuk mengetahui masalah-masalah yang
terdapat pada suatu unit dan komponen Power Take Off tersebut
sehingga dengan adanya pengolahan data, maka kita dapat
melakukan analisa, perbaikan serta perubahan standar operasi

perusahaan.



Setelah selesai melakukan pengumpulan data dan pengolahan

data unit sinotruc, selanjutnya melakukan analisa hasil dari

pengumpulan dan pengolahanm data tersebut. Sehingga Kkita

mendapatkan hasil dan kesimpulan hasil dari penelitian tugas akhir

mahasiswa.

1.6 Sistematik Penulisan/Susunan Proposal Tugas Akhir

Untuk mempermudah dalam memahami tahapan pokok pembahasan,

maka penulisan laporan ini disusun menurut sistematika sebagai berikut :

BAB |

BAB |1

BAB IlI

PENDAHULUAN

Dalam bab ini penulis mengemukakan secara singkat latar belakang
perusahaan, perumusan masalah, tujuan penelitian dan manfaat
penulisan, pembatasan masalah, metode penulisan dan sistematika
penulisan.

LANDASAN TEORI

Bab ini berisikan uraian tentang teori dasar yang menunjang pokok
pembahasan, yang diambil dari buku-buku dan referensi yang
tercantum dalam daftar pustaka.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini menceritakan kegiatan-kegiatan yang dilakukan pada saat
praktek Kkerja yaitu gambaran umum unit Sinotruck, cara
meningkatkan kualitas unit dan data-data perubahan atau perbaikan
untuk kualitas unit yang lebih baik dengan menggunakan metode

TPM.



BAB IV ANALISA PENGOLAHAN DATA

BAB V

Berisi tentang hasil analisa dari metode yang dipakai pada
pengolahan data berdasarkan teori-teori yang dibuat dibab
sebelumnya untuk mencapai yang diingikan pada tujuan penelitian
ini.

KESIMPULAN DAN SARAN

Berisikan kesimpulan dari hasil kerja praktek serta saran-saran yang

berguna bagi perusahaan maupun mahasiswa itu sendiri.



BAB Il

LANDASAN TEORI

2.1 Simulasi Monte Carlo

Simulasi Monte Carlo adalah jenis simulasi probabilistik yang
mendekati solusi masalah dengan sampling dari sebuah proses acak,
meliputi penentuan distribusi probabilitas dari variabel yang diteliti dan
kemudian sampel acak dari distribusi untuk mendapatkan data. Serangkaian
angka acak digunakan untuk menjelaskan pergerakan setiap variabel acak
dari waktu ke waktu dan memungkinkan urutan buatan tetapi realistis
peristiwa yang terjadi. Selain itu simulasi Monte Carlo juga dapat diartikan
sebagai teknik simulasi yang menggunakan elemen acak ketika peluang ada

dalam perilaku mereka.

Pembangunan model simulasi Monte Carlo didasarkan pada
probabilitas yang diperoleh dari data historis sebuah kejadian dan
frekuensinya, dimana konsep Monte Carlo ini mengidentifikasi penyebab yang

berkontribusi paling besar terhadap permasalahan sistem secara keseluruhan :

pj =1 (2.1)

=

dengan :

Pi: Probabilitas kejadian i

Fi : Frekuensi kejadian i

N : Jumlah frekuensi semua kejadian.



Tetapi dalam simulasi Monte Carlo, probabilitas juga dapat ditentukan dengan

mengukur probabilitas sebuah kejadian tehadap suatu distribusi tertentu.

Teknik simulasi Monte Carlo terbagi atas lima langkah sederhana :

1. Menetapkan sebuah distribusi probabilitas bagi variabel penting.

2. Membuat distribusi probabilitas kumulatif bagi setiap variabel.

3. Menetapkan sebuah interval bilangan acak bagi setiap variabel.

4. Membangkitkan bilangan acak.

5. Mensimulasikan serangkaian percobaan.

Langkah-langkah utama dalam simulasi persediaan adalah sebagai berikut :

1. Tetapkan distribusi probabilitas yang diketahui dari kunci variabel yang
pasti.

Distribusi probabilitas tersebut mungkin distribusi standar seperti poisson,
normal, atau eksponensial, atau mungkin distribusi empiris yang pasti dari
catatan penelitian yang lalu.

2. Masukan distribusi frekuensi untuk distribusi probabilitas kumulatif. Ini
memastikan bahwa hanya satu variabel yang akan digabungkan dengan
angka acak yang diberikan.

3. Setiap distribusi tersebut diberi angka petunjuk batasan (tag number/label
number). Tabel ini disusun berdasarkan CDF dari distribusi angka acak
dari distribusi probabilitas kumulatif untuk menentukan variabel spesifik

untuk digunakan di dalam simulasi.
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4. Lakukan penarikan random number. untuk mendapatkan angka random
yaitu dengan menggunakan angka dari tabel angka acak, ataupun dengan
menggunakan program Microsoft Excel 2010. Angka dimasukkan dalam
distribusi  kumulatif untuk kepastian variabel spesifik pada setiap
penelitian. Rangkaian dari angka acak yang terdaftar akan meniru pola
variasi yang diharapkan.

5. Simulasikan analisis dalam operasi untuk jumlah angka yang besar dalam
penelitian. Replikasi angka yang tepat sangatlah menentukan sama seperti
replikasi ukuran dari sampel eksperimen yang pasti dalam dunia nyata.
Pengujian statistik biasa yang dapat digunakan dengan simulasi komputer

ukuran dari sampel dapat menjadi banyak.

2.1.1 Langkah-langkah Metode Simulasi menggunakan aplikasi sistem
Komputer Microsoft Excel 2010.
Contoh prosedur penyelesaian dengan simulasi ini dilakukan
dengan langkah-langkah sebagai berikut ini:
1. Terlebih dahulu dibuat imperical data distribusinya, yaitu fungsi

distribusi atau frekuensi distribusi dari historical data yang ada.

Tabel 2.1: Contoh Distribusi Permintaan Suku Cadang.

No Permintaan/ hari Frekuensi Permintan
1 4 pasang komponen 5
2 5 pasang komponen 10
3 6 pasang komponen 15
4 7 pasang komponen 30
5 8 pasang komponen 25
6 9 pasang komponen 15
Jumlah 100

11



2. Distribusi diubah ke dalam bentuk fungsi Distribusi kumulatif

(Cumulative Distribution frequency = CDF).

Tabel 2.2: Contoh fungsi kumulatif distribusi permintaan

No Permintaan/hari Distribusi Fungsi Kumulatif
Densitas Distribusi
1 4 pasang komponen 0.05 0.05
2 5 pasang komponen 0.10 0.15
3 6 pasang komponen 0.15 0.30
4 7 pasang komponen 0.30 0.60
5 8 pasang komponen 0.25 0.85
6 9 pasang komponen 0.15 1.00

3. Setiap angka distribusi probabilitas dan probabilitas kumulatif
tersebut diberi hasil dari perhitungan angka jumlah permintaan dan

lead time.

Tabel 2.3: Contoh angka penunjuk batasan permingtaan suku

cadang
No Permintaan/ hari Distribusi Tag number
Densitas ( Label Number)
1 4 pasang komponen 0.05 00 - 05
2 5 pasang komponen 0.10 0615
3 6 pasang komponen 0.15 16— 30
4 7 pasang komponen 0.30 31-60
5 8 pasang komponen 0.25 61— 85
6 9 pasang komponen 0.15 86 —99

4. Membuat satu angka acak dari formulas fx “RAND()” pada
spreadsheet Microsoft Excel 2010. Hasil angka acak tersebut di
“copy” (klik kanan mouse computer, pilih copy), kemudian di
“paste” ke beberapa kotak cell sesuai dengan berapa jumlah angka

acak yang diinginkan. Namun tiap kali angka acak dibuat pada
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spreadsheet Excel, angka tersebut akan selalu berbeda. Ataupun
tiap kali menghitung ulang, angka acak akan berubah. Karena
model simulasi membutuhkan penggunaan angka acak yang sama
berulang kali, maka kita harus meng”copy” angka acak tersebut,
kemudian dengan pilihan “paste special” (klik kanan mouse
computer), pilih point values dan klik OK.

Tabel 2.4: Contoh angka-angka acak random

0.5751 0.2888
0.1270 0.9518
0.7039 0.7348
0.3853 0.1347
0,9166 0.9014

Pilih semua (blok) data angka probabilitas kumulatif dan jumlah

permintaan, kemudian pada “nhame box” beri nama “lookup1”’, kemudian

ENTER.

Untuk menghasilkan angka baru jumlah permintaan arahkan point mouse
ke cell kosong untuk jumlah permintaan ke-1, kemudian ketik fungsi
“VLOOKUP(X,Lookup,2)”. Untuk X adalah cell dimana angka random

pertama untuk data jumlah permintaan berada.

Setelah nilai variabel keluar, peneliti dapat tentukan akan mengambil
berapa sampel untuk mengolah data Model simulasi Monte carlo ini. Jika
suatu simulasi telah diulang beberapa kali sampai ia mencapai hasil rata-
rata yang tetap konstan, hasil ini sama dengan hasil keadaan tetap. Untuk
itu perlu dilakukan pengambilan sampel percobaan yang lebih banyak

(misal n=500) untuk mencapai rata-rata keadaan tetap (steady-state).

13



2.1.2

Tabel 2.5: Contoh hasil permintaan suku cadang per hari

N Hari Jumlah Pasangan .

0 | Permintaan Komponen Penjelasan

1 I 7 pasang komponen Terdapat

2 1 5 pasang komponen 1. 7 pasang (2)
3 Il 8 pasang komponen 2. 5 pasang (2)
4 v 7 pasang komponen 3. 8 pasang (2)
5 \% 9 pasang komponen 4. 6 pasang (2)
6 VI 6 pasang komponen 5. 9 pasang (2)
7 Vil 9 pasang komponen yang tertinggi 9
8 VI 8 pasang komponen pasang

9 IX 5 pasang komponen

10 X 9 pasang komponen

Penelitian-Penelitian Sejenis Yang Terdahulu

Tabel 2.6 Penelitian Sejenis Yang Terdahulu

No Nama, _Tahun, Judul Penelitian Metode
Institusi
Henddy, 2014, Aplikasi Simulasi Monte Carlo tidak Simulasi
1 | Universitas terstruktur pada schedulling karyawan | Monte
Bunda Mulia maintenance enggineering Carlo
Winda, 2008, Pendekatar? _Slmula5| Moqte Carlo Simulasi
Lo untuk pemilihan aleternatif dengan
2 | Universitas Islam .. o Monte
. decision tree pada nilai outcome yang
Indonesia I Carlo
probabilistik
Sya}eful,_ 2013, Pengendalian Persediaan Simulasi
Universitas Islam . X
3 . menggunakan Simulasi dengan Monte
Negeri Sunan
2, spreadsheet Carlo
kalijaga
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Uraian diatas menjelaskan bebarapa research gap yang berkaitan
dengan penelitian mengenai metode simulasi Monte Carlo agar dapat

dilakukan pengembangan pada penelitian lebih lanjut.

Pada penelitian pertama peneliti sebelumnya membahas tentang
simulasi Monte Carlo yang di gunakan untuk melakukan schedule karyawan
maintenance dalam departemen building untuk mampu menentukan
kebutuhan karyawan yang dalam melakukan maintenance. Penggunaan
metode simulasi ini disebabkan karena seringnya terjadi penumpukan
didalam daftar antrian form perbaikan. Sehingga dibuatkan model simulasi

untuk membantu membuat schedule perbaikan dengan tepat.

Pada penelitian kedua peneliti sebelumnya membahas tentang
metode simulasi Monte Carlo terhadap pendekatan dengan decision tree
yang disebabkan niai outcome yang deterministik pada decision tree ini
secara aktual relatif susah untuk ditentukan sehingga pendekatan
probabilistik dengan simulasi dapat mempermudah menentukan nilai
outcome yang deterministik yang mempunyai nilai probabilistik. Dengan
menggunakan simulasi dapat diputuskan setelah dilakukan pengolahan data
bahwa model simulasi dapat dikombinasikan untuk mendekati nilai outcome
yang bersifat probabilistik selain itu harus di ikuti dalam dengan beberapa

penyesuaian pada aspek data historis.

Demikian pula pada penelitian terakhir ini membahas tentang
pengendalian persediaan dengan menggunakan spreadsheet dapat
membantu untuk mengendalikan persediaan sepatu pada titik ROP 47
pasang dengan nilai biaya persediaan yang lebih kecil menggunakan

simulasi dibandingkan dengan kebijakan existing yaitu sebesar 2.54%.
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2.2 Pengertian Simulasi.
Simulasi merupakan salah satu contoh untuk memecahkan berbagai persoalan
yang dihadapi di dunia nyata. Banyak metode yang dibangun dalam Manajemen
Operasi untuk Kepentingan pengambilan keputusan dengan menggunakan berbagai

analisis data.

Simulasi dapat diartikan merupakan sebuah usaha untuk menyalin fitur,
tampilan dan karakteristik sebuah sistem nyata yang kemudian akan digunakan untuk
memperkirakan efek dari berbagai tindakan. Dengan membangun model matematika
yang menghampiri sedekat mungkin untuk merepresentasikan realitas sistem. Gagasan

di belakang simulasi ini terdapat tiga bagian adalah:

1. Untuk meniru sebuah situasi dalam dunia nyata secara matematis,
2. Kemudian untuk mempelajari karakteristik operasi tersebut, dan
3. Akhirnya untuk menarik kesimpulan dan mengambil keputusan tindakan

berdasarkan kepada hasil simulasi.

Untuk menggunakan sebuah simulasi ada beberapa tahapan yang harus ditempuh

seperti pada gambar flowchart berikut ini :
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Gambar 2.1.: Flowchart Tahapan Simulasi

2.2.1 Kelebihan Simulasi

Simulasi adalah suatu alat bantu yang diterima secara luas oleh

para manager untuk beberapa alasan. Kelebihan untuk peroleh dengan

memanfaatkan simulasi yaitu sebagai berikut:

1.

Dapat digunakan untuk menganalisis situasi dunia nyata yang
luas dan kompleks yang tidak dapat dipecahkan dengan
konvensional.

Komplikasi dalam dunia nyata yang dapat dimasukkan tidak
dimungkinkan oleh sebagaian besar model manajemen operasi.
Penempatan waktu dimungkinkan. Efek dari kebijakan
konvensional lebih dari beberapa bulan atau tahun dapat

diperoleh dengan simulasi komputer dalam waktu singkat.
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4. Simulasi memungkinkan tipe pertanyaan “bagaimana jika’ingin
mengetahui opsi didepan yang sangat menarik.
5. Simulasi tidak mencampuri dengan sistem dunia nyata.
2.2.2 Kekurangan Simulasi

Adapun kekurangan dalam menggunakan simulasi sebagai berikut ini :

1. Model simulasi yang baik memerlukan waktu yang lama untuk
mengembangkannya.
2. Merupakan pendekatan yang berulang-ulang yang akan

menghasilkan solusi yang berbeda dalam pengerjaan yang
berulang-ulang.
3. Model simulasi tidak menghasilkan jawaban tanpa input yang
memadai dan realistis.
4. Masing-masing model simulasi adalah unik, jadi tidak bisa
mentransferkan kesimpulan ke permasalahan yang lain.
2.3 Simulasi Kerusakan Mesin Dan Sistem Perawatana.
Dalam contoh ini kita akan memperlihatkan penggunaan distribusi
probabilitas kontinu. Bigelow manufacturing company memproduksi sebuah
produk dengan beberapa mesin. Selang waktu yang berlalu saat kerusakan

mesin didefinisikan oleh distribusi probabilitas kontinue berikut ini

,0 < x < 4 minggu

@[ =R

f&x) =

Dimana;:

x=Selang minggu saat kerusakan mesin
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Seperti dijelaskan dalam bagian sebelumnya mengenai distribusi
probabilitas kontinue, persamaan untuk menentukan x berdasarkan angka acak

r1, adalah

X = a7 (2.2)

Ketika sebuah mesin rusak, harus diperbaiki; dan dibutuhkan waktu 1,2,
atau 3 hari untuk menyelsaikan perbaikan tersebut, berdasarkan distribusi
probabilitas diskrit diperlihatkan dalam tabael 2.2 setiap kali mesin rusak,
biaya yang diestimasikan perusahaan sebesar $2.000 per hari (tanpa produksi)

hingga mesin tersebut diperbaiki.

Tabel 2.7: Distribusi probabilitas waktu perbaikan

Waktu Perbaikan Probabilitas Waktu Probabilitas Kisaran Angka
mesin, y(hari) perbaikan, p(y) Kumulatif Acak, 1
1 0,15 0,15 0.00-0,15
2 0,55 0,70 0,16-0,70
3 0,30 0,100 0,71-1,00

Pertama kita akan mensimulasikan secara manual. Mengilustrasikan

simulasi kerusakan dan perbaikan mesin untuk satu tahun (yaitu, 52 minggu).
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Tabel 2.8: Simulasi waktu kerusakan dan perbaikan mesin.

Selang waktu Wak_tu Biaya Waktu_
Kerusakan r keru_sakan X r Perbalk_an $2.000y Kum.ulatlf
(minggu) y (hari) ¥x(minggu)
1 0,45 2,68 0,19 2 4.000 2,68
2 0,90 3,80 0,65 2 4.000 6,48
3 0,84 3,67 0,51 2 4.000 10,15
4 0,17 1,65 0,17 2 4.000 11,80
5 0,74 3,44 0,63 2 4.000 15,24
6 0,94 3,88 0,85 3 6.000 19,12
7 0,07 1,06 0,37 2 4.000 20,18
8 0,15 1,55 0,89 3 6.000 21,73
9 0,04 0,80 0,76 3 6.000 22,53
10 0,31 2,23 0,71 3 6.000 24,76
11 0,07 1,06 0,34 2 4.000 25,82
12 0,99 3,98 0,11 1 2.000 29,80
13 0,97 3,94 0,27 2 4.000 33,74
14 0,73 3,42 0,10 1 2.000 37,16
15 0,13 1,44 0,59 2 4.000 38,60
16 0,03 0,70 0,87 3 6.000 39,30
17 0,62 3,15 0,08 1 2.000 42,45
18 0,47 2,74 0,08 1 2.000 45,19
19 0,99 3,98 0,89 3 6.000 49,17
20 0,75 3,46 0,42 2 4.000 52,63
$84.000

Simulasi dalam tabel 2.2.2, menghasilkan biaya perbaikan tahun sebesar
$84.000. namun, hal ini hanya berlaku untuk satu tahun, dan oleh karenanya

hal tersebut mungkin tidak terlalu akurat.
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2.4 Random Number Generator

Random number genertator (RNG) adalah sebuah program atau alat

untuk menghasilkan urutan angka atau simbol secara tidak teratur. Sistem ini

diaplikasikan ke dalam banyak bidang, seperti sampel statistik, simulasi

komputer, kriftografi, bahkan untuk desain.

Random Number Generator adalah suatu algoritma yang digunakan

untuk menghasilkan urutan-urutan atau sequence dari angka-angka sebagai

hasil dari perhitungan dengan komputer yang diketahui distribusinya sehingga

angka-angka tersebut muncul secara random dan digunakan terus menerus.

Dari definisi tersebut dapat ditarik tiga pokok pengertian, yaitu sebagali

berikut:

24.1

24.2

Urutan (Sequence)

Yang dimaksudkan dengan sequence adalah bahwa random
number tersebut harus dapat dihasilkan secara urut dalam jumalh yang
mengikuti algoritma tertentu dan sesuai dengan distribusi yang akan
terjadi atau yang dikehendaki.

Distribusi (Distribution)

Pengertian  distribusi  berhubungan dengan  distribusi
probabilitas yang dipergunakan untuk meninjau atau terlibat langsung
dalam penarikan random number tersebut. Pada umumnya distribusi
probabilitas untuk random number ini adalah Uniform Variate
(Distribusi Uniform).

Seperti pada random sequence X1,X2,X3,... dan pada setiap

random sequence ini masing-masing mempunyai X1,X2,X3,... yang
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merupakan subsequence yang berhubungan tetapi terpisah satu dengan
lainnya, yang dikenal dengan Jointly Independent, dan masing-masing
juga mempunyai probabilitas distribusi uniform antara 0 dan n (0,n).
Bila sequence ini terputus maka akan merusak atau mengurangi arti
dari kegiatan simulasi yang berjalan.
2.4.3 Random
Random menunjukkan bahwa algoritma tersebut akan
menghasilkan suatu angka yang akan berperan dalam pemunculan
angka yang akan keluar dalam proses di komputer. Dengan kata lain
suatu angka yang diperoleh merupakan angka penentu bagi angka
random berikutnya. Demikianlah seterusnya. Tetapi walaupun
angkanya berkaitan namun angka yang muncul dapat berlainan.
2.5 Pembangkit Random Variate
2.5.1 Random Variate Diskret
Suatu random variate diartikan sebagai nilai suatu random
variabel yang mempunyai distribusi tertentu untuk mengambil random
variate dari beberapa distribusi yang berbeda-beda fungsinya harus
terlebih dahuliu melalui distribusi CDF (Cumulative Distribution

Function) dari suatu random variabel.
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CDF (Cumulative Distribution Function)

* CDF Diskrit
F(x) = P[X £X]
* CDF Kontinu

F(x) = Xjf(t) dt

Tabel 2.9: Random variabel yang dinyatakan dengan f(x)

X=Demand 0 10 20 30 40

F(X)=P(X=x) 1/18 1/4 1/2 1/16 1/16

Apabila random number yang ditarik dari komputer bernilai
R1=8/16, maka titik potong dari fungsi diskrit yang non-kontinue
tersebut dapat diperoleh hasil pada sumber absis X=20, yang berarti

random variate dari f(x) melalui kumulatifnya, f(x) diperoleh X=20.

Kemudian dari fungsi demand tersebut dapat dibuat CDF-

nya, yaitu sebagai berikut:

Tabel 2.10: CDF fungsi demand

X=Demand 0 10 20 30 40
F(x)=P(X=x) 1/8 1/4 7 1/16 1/16
F(x) 1/8 3/8 Y% 15/16 16/16

Tabel ini menunjukan apabila random number yang diamati dari
komputer dan kemudian disusun dalam suatu tabel simulasi dari tabel

diskrit distribusi maka akan diperoleh:
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Tabel 2.11: Contoh tabel simulasi dari tabel diskrit distribusi.

No. Urut Demand F9 Tag Number Hasil RN di
RN X Komputer
0.0938 0 0.1250 0.000-0.1250 0
0.6329 10 0.3750 0.126-0.3750 10
0.8750 20 0.8750 0.376-0.8750 20
0.6903 30 0.9375 0.876-0.9375 30
0.9520 40 0.9999 0.938-0.9999 40

Hasil dari kelima random number yang ditarik, angka yang

terbaik ada

lah 20.

Demand=X=20

2.5.2 Random Variate Kontinue

Bangkitkan random variate distribusi kontinue yang dapat

dicontohkan melalui fungsi matematis berikut:

F(x) {

2x »untuk 0 <x<1
0 — yang lainnya

(2.3)

Fungsi distribusi atau matematis ini terlebih dahulu harus dijadikan

fungsi kumulatif dengan mengintegralkan fungsi matematis tersebut.
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X
Berat f(x) = f 2ydy - 2y = 2x
0

Sifat dari fungsi kumulatif ini adalah:

e Kontinue (terus menerus)

e Tidak menurun (increasung function)

A F(x) = 2x
F(x)
1,00
0,4965
0,0937
0 0,3062 0,6903 1,0

Gambar 2.2: Fungsi Distribusi

2.6 Random Variate Distribusi Kontinue dan Diskret
2.6.1 Random Variate Distribusi Kontinue
Dalam melakukan simulasi komputer, pertama-tama harus dapat
diketahui atau dilakukan penarikan random number dari dan melalui
program-program komputer. Penarikan random number melalui

komputer ini sangat tergantung pada fungsi atau distribusi dari data
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2.6.2

yang diselidiki, khususnya dang dapat disusun dalam fungsi-fungsi
sebagai berikut:

e Data dengan fungsi kontinue,

e Data dengan fungsi diskret.

Fungsi-fungsi ini mencakupi juga fungsi-fungsi probabilitas
densitas yang harus dapat diidentifikasikan terlebih dahulu. Kemudian
darin fungsi-fungsi tersebut ini dapat di cari atau diturunkan random
variate dari fungsi distribusi tersebut

Random variate ini merupakan suatu fungsi distribusi komulatif
(CDF), termasuk didalamnya random number yang diambil dari
komputer. Random variate ini cukup penting untuk menghasilkan
angka-angka yang dipakai langsung pada distribusi fungsi tersebut.
Dalam merumuskan random variate dari fungsi-fungsi distribusi yang
terdapat pada kehidupan nyata dan keperluan pengambilan random
number dari komputer, pada umumnya terdapat 3 bagian besar fungsi,
yaitu:

e Generating random variate dari distribusi fungsi kontinue

e Generating random variate dari fungsi distribusi diskret

e Generating random variate yang umum dan tidak termasuk dalam
fungsi distribusi kontinue maupun diskret.

Random Variate Distribusi Diskrit

Discrete random variable dapat digunakan untuk berbagai
random number yang diambil dalam bentuk integral. Pola kebutuhan

inventori (persediaan) merupakan contoh yang sering digunakan dalam
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pengambilan random sample. Dalam hal ini juga dapat dicontohkan

program pengesetan sejumlah barang produksi yang rusak (defective)

didalam suatu lot size.
2.7 Analisa Sistem Perawatan.

Pada dasarnya perawatan (maintenance) merupakan suatu kegiaran
yang diarahkan pada tujuan untuk menjamin kelangsungan fungsional suatu
sistem produksi, sehingga dari sistem itu dapat diharapkan menghaslikan
output sesuai dengan yang dikehendaki.

Sistem perawatan dapat dipandang sebagai bayangan dari sistem
produksi, dimana apabila sistem produksi beroperasi dengan kapasitas yang
sangat tinggi maka perawatana akan menjadi lebih intensif. Keterkaitan sistem

perawatan dengan sistem produksi dapat ditunjukan dalam gambar :

SISTEM
INPUT —» PRODUKSI — OUTPUT

SISTEM
PERAWATAN

Gambar 2.3: Sistem Perawatan Dengan Sistem Produksi
Serupa dengan atribut sistrem produksi, atribut dengan dalam sistem
produksi dapat berupa kuantitas output, kualitas (mutu) output harga atau

ongkos dan sebagainya.
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Pada dasar utama terdapat dua prinsip utama dalam sistem perawata,
yaitu:
1. Menekan (memperpendek) periode kerusakan (breakdown period) sampai
batas minimum dengan mempertimbangkan aspek ekonomi.
2. Menghindari kerusakan (breakdown) tidak terencana karena, kerusakan

tiba-tiba.

Dalam manajemen sistem perawatan terdapat dua kegiatan pokok yang

berkaitan dengan tindakan perawatan yaitu:

1. Perawatan yang bersifat preventif
Perawatan yang bersifat preventif dimaksudkan untuk menjaga
keadaan peralatan sebelum peralatan itu menjadi rusak.
2. Perawatan yang bersifat kuratif
Perawatan yang bersifat kuratif dimaksudkan untuk memperbaiki
peralatan yang rusak.
2.7.1 Perbedaan antara MTTF, dan MTBF.

Formula untuk menghitung Mean Time to Failur (MTTF)
sama dengan MTBF. Bedanya terletak pada penggunaannya. MTBF
untuk item yang bisa di repair, sedangkan MTTF untuk item yang tidak
di repair seperti bearing dan transistor.

2.7.2 Konsep Keandalan

Keandalan (reliability) didefinisikan sebagai peluang

(probability) suatu unit atau system berfungsi normal, jika digunakan

menurut kondisi operasi tertentu untuk suatu periode waktu tertentu.
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2.7.2.1 Kurva Laju Kegagalan

Sebelum membahas lebih lanjut tentanag analisa
keandalan system perlu di perkenalkan suatu kurva yang dikenal
sebagai kurva laju kegagalan (failure rate curva). Pada dasarnya
laju kegagalan (failure rate) akan berubah sepanjang umur dari
populasi sistem atau komponen. Dengan demikian laju
kegagalan akan tergantung pada perubahan waktu. Dari hasil
percobaan dan pengalaman, laju kegagalan suatu komponen

akan mengikuti pola dasar seperti terlihat pada kurva laju

kegagalan :
Periode | J‘ Periode Il u Periode lll

c
©
X
oo
T
oo
U]
¥4
>
k)

0 ta Th

Gambar 2.4: Kurva Laju Kegagalan

Pada dasarnya laju kegagalan atau tingkat kerusakan
didefinisikan sebagai kerusakan suatu produk per unit ukuran
tertentu, misalnya per waktu tertentu, per jarak tempuh tertentu,
atau perputarann tertentu. Jika kita menggunakan ukurna waktu,
maka tingkat dimana kerusakan terjadi dalam interval waktu
tertentu disebut sebagai tingkat kerusakan atau laju kegagalan

untuk interval itu. Selanjutnya apabila kita mengasumsikan
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bahwa laju kegagalan mengikuti distribusi eksponensial negatif,
yang bersifat konstan, maka laju kegagalan atau tingkat

kerusakan per jam dapat dinyataka sebagai berikut:

R (t) = A = banyaknya kerusakan
total jam operasi

Hal 114(2.4)

Sebagai suatu contoh, bayangkan bahwa 10 komponen
diuji pada sistem dibawah kondisi operasi tertentu dalam interval
waktu. Ternyata terjadi kerusakan pada 5 buah komponen

dengan perincian sebagai berikut:

a. Komponen 1 rusak setelah 75 jam operasi
b. Komponen 2 rusak setelah 125 jam operasi
c. Komponen 3 rusak setelah 130 jam operasi
d. Komponen 4 rusak setelah 325 jam operasi
e. Komponen 5 rusak setelah 525 jam operasi

Dari data diatas diketahui bahwa total jam operasi
adalah: 75+125+130+325+525=1180 jam operasi.

Mengikuti rumus di atas maka dapat ditentukan tingkat
kerusakan per jam adalah: A=5/1180=0.004237.

Selanjutnya dengan mengsumsikan bahwa laju
kegagalan berdistribusi eksponensial negatif, maka dapat
ditentukan rata-rata hidup sistem atau rata-rata waktu diantara

kegagalan (mean team between failur=MTBF), sebagai berikut:
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1
MTBF = -

7~ 0004237 _ 236Jjam

Dengan demikian tampak bahwa penentuan tingkat
kerusakan atau laju kegagalan sangat tergantung pada bentuk
distribusi kegagalan yang diasumsikan tentu saja asumsi bahwa
distribusi kegagalan mengikuti distribusi eksponensial negatif
tidak selalu benar, karena dapat saja mengikuti distribusi
peluang yang lain. Seperti distribusi normal, distribusi welbull,

distribusi hiper-eksponensial, dan sebagainya.

Secara teoritik laju kegagalan didefinisikan sebagai
pelulang suatu alat akan jatuh rusak dalam waktu sesaat

kemudian atau suatu interval waktu kemudian.

Peluang kegagalan suatu komponen atau suatu sistem
dalam interval waktu (t1,t2) dapat dinyatakan dalam bentuk

fungsi kegagalan F(t), sebagai berikut:

ft 7 Fodt = f:f(t)dt - f:ﬂt)dt

Hal 115 (2.5)
= F(t;) — F(ty)

Dimana F(t) menunjukan peluang bahwa sistem akan gagal pada

saat yang ditentukan berdasarkan konsep (2.1).
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Hal 115 (2.6)

t
F(t) = jf(x)dx

Terdapat hubungan antara fungsi kegagalan dan fungsi

keandalan, sebagai berikut:

R(D = 1— F(t) = f F(O)dt Hal 115 (2.7)
t

Dimana R(t)adalah fungsi keandalan (reliabiity fungtion) yang

akan dibahas kemudian.

Karena terdapat hubungan antarafungsi kegagalan dan
fungsi keandalan, maka peluang kegagalan sistem dapat juga

dinyatakan dalam bentuk fungsi keandalan berikut:

t, co co
fOdt=| f®de—| f(t)de Hal 115(2.8)
t2

t1 t1

= R(t;) — R(tp)

Fungsi laju kegagalan didefinisikan sebagai limit dari
laju kegagalan degan panjang interval waktu mendekati nol.
Dengan demikian fungsi laju kegagalan adalah kegagalan sesaat

yang dirumuskan sebagai berikut:
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r(t)=1Ai£r_11tR(t)_R(t+At)— 1 { d R(t)}

o AtR(H)  RMOU RQ® Hal 115 (2.9)
NI
r® =20 1T-FO

Bentuk laju kegagalan seketika (atau tingkat bahaya atau

daya “kematian”).

2.7.2.2 Fungsi Struktur dan Keandalan Sistem

Konsep keandalan berkaitan dengan penentuan peluang
suatu sistem yang mungkin terdiri dari banyak komponen (atau
elemen) akan berfungsi dengan baik. Dengan demikian suatu
sistem apakah dapat berfungsi dengan baik atau tidak akan
sangat tergantung pada keandalan komponen (atau elemen)
dalam sistem itu. Sebagai contoh suatu sistem serial akan
berfungsi normal jika dan hanya jika sekurang-kurangnya satu
komponen dari sistem itu berfungsi dengan baik. Berdsarkan
kenyataan ini, maka untuk mengetahui keandalan suatu sistem
perlu diketahui berbagai bentuk fungsi struktur sistem itu,
apakah serial, paralel, atau kompleks (campuran serial dan

paralel).

Bayangkan suatu sistem terdiri dari n komponen dan
dinyatakan dengan x1 (i=1.2.....r) dimana kita mendefinasikan

variabel indikator x, sebagai berikut:
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Jika komponen ke-i berfungsi normal (2.10)

~ 10,  Jika komponen ke-i rusak

2.8 Jenis — jenis Maintenance.
2.8.1 Planned Maintenance (Pemeliharaan Terencana).

Planned maintenance (pemeliharaan terencana) adalah
pemeliharaan yang terorganisir dan dilakukan dengan pemikiran ke
masa depan, pengendalian dan pencatatan sesuai dengan rencana yang
telah ditentukan sebelumnya. Oleh Karena itu program maintenance
yang akan dilakukan harus dinamis dan memerlukan pengawasan dan
pengendalian secara aktif dari bagian maintenance melalui informasi
dari catatan riwayat mesin / peralatan. Konsep planned maintenance
ditujukan untuk mengatasi masalah yang dihadapi dengan pelaksanaan
kegiatan maintemance. Komunikasi dapat diperbaiki dengan informasi
yang dapat memberi data yang lengkap untuk mengambil keputusan.
Adapun data yang penting dalam kegiatan maintenance antara lain
laporan permintaan pemeliharaan, laporan pemeriksaan, laporan
perbaikan dan lain — lain. Pemeliharaan terencana (planned
maintenance) terdiri dari tiga bentuk pelaksanaan, yaitu: (Stephen, 2004
: 15)

1. Preventive Maintenance (Pemeliharaan Pencegahan)
Preventive maintenance adalah kegiatan pemeliharaan dan
perawatan yang dilakukan untuk mencegah timbulnya kerusakan —

kerusakan yang tidak terduga dan menemukan kondisi atau keadaan
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yang dapat menyebabkan fasilitas produksi mengalami kerusakan
pada waktu digunakan dalam proses produksi.

Dengan demikian semua fasilitas produksi yang diberikan
preventive maintenance akan terjaminkelancarannya dan selalu
diusahakan dalam kondisi atau keadaan yang siap dipergunakan
untuk setiap operasi atau proses produksi pada setiap saat. Sehingga
dapatlah dimungkinkan pembuatan suatu rencana dan jadwal
pemeliharaan dan perawatan yang sangat cermat dan rencana
produksi yang lebih tepat.

Corrective Maintenance (Pemeliharaan Perbaikan)

Corrective maintenance adalah suatu kegiatanmaintenance
yang dilakukan setelah terjadinya kerusakan atau kelalaian pada
mesin / peralatansehingga tidak dapat berfungsi dengan baik.
Predictive Maintenance

Predictive maintenance adalah tindakan — tindakan
maintenance yang dilakukan pada tanggal yang ditetapkan
berdasarkan prediksi hasil analisa dan evaluasi data operasi yang
diambil untuk melakukan predictive maintenance itu dapat berupa
getaran, temperature, vibrasi, flow rate dan lain — lainnya.
Perencanaan predictive maintenance dapat dilakukan berdasarkan
data dari operator di lapangan yang diajukan melalui work order ke
departemen maintenance untuk dilakukan tindakan yang tepat

sehingga tidak akan merugikan perusahaan.
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2.8.2

2.8.3

Unplanned Maintenance (Pemeliharaan Tak Terencana)

Unplanned maintenance biasanya berupa breakdown /
emergency maintenance. Breakdown / emergency maintenance
(pemeliharaan darurat) adalah tindakan maintenance yang tidak
dilakukan pada mesin / peralatan yang masih dapat beroperasi, sampai
mesin / peralatan tersebut rusak dan tidak dapat berfungsi lagi. Melalui
bentuk pelaksanaan pemeliharaan tak terencana ini, diharapkan
penerapan pemeliharaan tersebut akan dapat memperpanjang umur dari

mesin / perlatan dan dapat memeprkecil frekuensi kerusakan.

Autonomous Maintenance (Pemeliharaan Mandiri)

Autonomous maintenance atau pemeliharaan  mandiri
merupakan suatau untuk dapat meningkatkan produktivitas dan efisiensi
mesin / peralatan melalui kegiatan — kegiatan yang dilaksanakan oleh
operator untuk memelihara mesin / peralatan yang mereka tangani
sendiri. Prinsip — prinsip yang terdapat pada 5 S, merupakan prinsip
yang mendasari autonomous maintenance, yaitu:

e Seiri (clearing up): Menyinkirkan benda — benda ynng tidak
diperlukan.

e Seiton (organizing): Menempatkan benda — benda yang diperlukan
dengan rapi.

e Seiso (cleaning): Membersihkan peralatan dan tempat kerja.

e Seiketsu (standarizing): Membuat standar kebersihan, pelumasan
dan inspeksi.

e Shitsuke (training and discipline): Meningkatkan skill dan moral.
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Autonomous maintenance diimplemetasikan melalui 7 langkah

yang akan membangun keahlian yang dibutuhkan operator agar

mengetahui tindakan apa yang harus dilakukan. Tujuh langkah yang

terdapat dalam autonomous maintenance adalah:

1.

2.

7.

Membersihkan dan memeriksa (clean and inspect).

Membuat standar pembersihan dan pelumasan.

Menghilangkan sumber masalah dan area yang tidak terjangkau
(eliminate problem and anaccesible area).

Melaksanakan pemeliharaan mandiri (conduct autonomous
maintenance).

Melaksanakan pemeliharaan menyeluruh  (conduct general
inspection).

Pemeliharaan mandiri secara penuh (fully autonomous
maintenance).

Pengorganisasian dan kerapian (organization and tidiness).

2.9 Tugas dan Pelaksanaan Kegiatan Maintenance

Semua tugas — tugas atau kegiatan dari pada maintenance dapat

digolongkan ke dalam salah satu dari lima tugas pokok yang berikut:

1. Inspeksi (Inspections).

Kegiatan inspeksi meliputi kegiatan pengecekan dan pemeriksaan

secara berkala (routine schedule check) terhadap mesin / peralatan sesuai

dengan rencana yang bertujuan untuk mengetahui apakah perusahaan

selalu mempunyai fasilitas mesin / peralatan yang baik untuk menjamin

kelancaran proses produksi.
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2. Kegiatan Teknik (Engineering)

Kegiatan teknik meliputi kegiatan percobaan atas peralatan yang
baru dibeli adan kegiatan pengembangan komponen atau peralatan yang
perlu diganti, serta melakukan penelitian — penelitian terhadap
kemungkinan pengembangan komponen atau peralatan juga berusaha
mencegah terjadinya kerusakan.

3. Kegiatan Produksi

Kegiatan produksi merupakan kegiatan pemeliharaan yang

sebenarnya yaitu dengan memperbaiki seluruh mesin / peralatan produksi.
4. Kegiatan Administrasi

Kegiatan administrasi merupakan kegiatan yang berhubungan
dengan pencatatan — pencatatan mengenai biaya — biaya yang terjadi dalam
melakukan kegiatan pemeliharaan, penyusunan planning dan schedulling,
yaitu rencana kapan kegiatan suatu mesin / peralatan tersebut harus
diperiksa, di service dan diperbaiki.

5. Pemeliharaan Bangunan
Kegiatan pemeliharaan bangunan merupakan kegiatan yang tidak
termasuk dalam kegiatan teknik dan produksi dari bagian maintenance.
2.10 Analisa Produktivitas: Six Big Losses (Enam Kerugian Besar)
Kerugian dan tindakan — tindakan yang dilakukan dalam Monte Carlo
tidak hanya berfokus pada pencegahan terjadinya kerusakan pada mesin /
peralatan dan meminimalkan downtime mesin / peralatan. Akan tetapi banyak
faktor yang dapat menyebabkan kerugian akibat rendahnya efisiensi mesin /

peralatan saja. Rendahnya produktivitas mesin / peralatan yang menimbulkan
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kerugian bagi perusahaan sering diakibatkan oleh penggunaan mesin / peralatan
yang tidak efektif dan efisien terdapat enam faktor yang disebut enam kerugian
besar (six big losses). Efisiensi adalah ukuran yang menunjukkan bagaimana
sebaiknya sumber — sumber daya digunakan dalam proses produksi untuk
menghasilkan output. Efisiensi merupakan karakteristik proses mengukur
performasi aktual dari sumber daya relatif terhadap standar yang ditetapkan,
sedangkan efektivitas merupakan karakteristik lain dari proses mengukur
derajat pencapaian output dari sisitem produksi. Efektifitas diukur dari aktual
output rasio terhadap output direncanakan. Dalam era persaingan bebas saat ini
pengukuran sistem produksi yang hanya mengacu pada kuantitas output semata
akan dapat menyesatkan karena pengukuran ini tidak memperhatikan
karakteristik utama dari proses yaitu: kapasitas, efisiensi dan efektivitas.
Menggunakan mesin / peralatan seefisien mungkin artinya adalah

memaksimalkan fungsi dari kinerja mesin / peralatan produksi dengan tepat
guna dan berdaya guna. Untuk dapat meningkatkan produktivitas mesin /
peralatan yang digunakan maka perlu dilakukan analisis produktivitas dan
efisiensi mesin / peralatan pada six big losses. Adapun enam kerugian besar (Six
big losses) tersebut adalah sebagai berikut:
1. Downtime (Penurunan Waktu)

e Equipment failure/Breakdown (Kerugian karena kerusakan peralatan).

e Set-up and adjustment (Kerugian karena pemasangan dan penetelan).
2. Speed losses (Penurunan Kecepatan)

¢ Idling and minor stoppages (Kerugian karena beroperasi tanpa beban

maupun berhenti sesaat).
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Reduced speed (Kerugian karena penurunan kecepatan).

3. Defects (Cacat)

2.10.1

2.10.2

Process defect (Kerugian karena produk cacat maupun karena kerja
produk diproses ulang).

Reduced vyieled losses (Kerugian pada awal waktu produksi hingga
mencapai waktu produksi yang stabil).

Equipment Failure / Breakdowns (Kerugian Karena Kerusakan
Peralatan).

Kerusakan mesin / peralatan (equipment failure breakdown)
akan mengakibatkan waktu yang terbuang sia — sia yang mengakibatkan
kerugian bagi perusahaan akibat berkurangnya volume produksi atau
kerugian material akibat produk yang dihasilkan cacat.

Set-up and Adjustment Losses (Kerugian Karena Pemasangan dan
Penyetelan).

Kerugian karena set-up dan adjustment adalah semua waktu set-
up termasuk waktu penyesuaian (adjustment) dan juga waktu yang
dibutuhkan untuk kegiatan — kegiatan mengganti suatu jenis produk ke
jenis produk berikutnya untuk produksi selanjutnya. Dengan kata lain
total yang dibutuhkan mesin / peralatan tidak berproduksi guna
mengganti peralatan (dies) bagi jenis produk berikutnya sampai

dihasilkan produk yang sesuai untuk proses selanjutnya.
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2.10.3

2.10.4

Idling and Minor Stoppages Losses (Kerugian Karena Beroperasi

Tanpa Beban Maupun Karena Berhenti Sesaat).

Kerugian karena beroperasi tanpa beban maupun karena sesaat
muncul jika faktor eksternal mengakibatkan mesin / peralatan berhenti
berulang — ulang atau mesin / peralatan beroperasi tanpa menghasilkan
produk.

Reduced Speed Losses (Kerugian Karena Penurunan Kecepatan

Operasi).

Menurunnya kecepatan produksi timbul jika kecepatan operasi aktual

kecil dari kecepatan mesin / peralatan yang telah dirancang beroperasi

dalam kecepatan normal. Menurunnya kecepatan produksi antara lain
disebabkan oleh:

e Kecepatan mesin / peralatan yang dirancang tidak dapat karena
berubahnya jenis produk atau material yang tidak sesuai dengan
mesin / peralatan yang digunakan.

e Kecepatan produksi mesin / peralatan menurun akibat operator
tidak mengetahui berapa kecepatan normal mesin / peralatan
sesungguhnya.

e Kecepatan produksi sengaja dikurangi untuk mencegah timbulnya
masalah pada mesin / peralatan dan kualitas produk yang dihasilkan

jika diproduksi pada kecepatan produksi yang lebih tinggi.
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2.10.5 Process Defect Losses (Kerugian Karena Produk Cacat Maupun
Karena Kerja Produk Diproses Ulang).

Produk cacat yang dihasilkan akan mengakibatkan kerugian
material,mengurangi jumlah produksi, limbah produksi meningkat dan
biaya untuk pengerjaan ulang. Kerugian akibat pengerjaan ulang
termasuk biaya tenaga kerja dan waktu yang dibutuhkan untuk
mengolah dan mengerjakan kembali ataupun memperbaiki cacat
produk cuma sedikit akan tetapi kondisi seperti ini bisa menimbulkan
masalah yang semakin besar.

2.10.6 Reduced Yieled Losses (Kerugian Pada Awal Waktu Produksi
Hingga Mencapai Kondisi Produksi Yang Stabil).

Reduced yieled losses adalah kerugian waktu dan material yang
timbul selama waktu yang dibutuhkan oleh mesin / peralatan untuk
menghasilkan produk baru dengan kualitas produk yang diharapkan.
Kerugian yang timbul tergantung pada faktor — faktor seperti keadaan
operasi yang tidak stabil tidak tepatnya penanganan dan pemasangan
mesin / peralatan atau cetakan (dies) ataupun operator tidak mengerti
dengan kegiatan proses produksi yang dihasilkan.

2.11 Pengertian Produk
Produk menurut Kotler dan Amstrong adalah segala sesuatu yang
ditawarkan ke pasar untuk mendapatkan perhatian, dibeli, dipergunakan dan

yang dapat memuaskan keinginan atau kebutuhan konsumen.
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Menurut Stanton, adalah suatu produk adalah kumpulan dari atribut-
atribut yang nyata maupun tidak nyata, termasuk di dalamnya kemasan, warna,
harga, kualitas dan merk ditambah dengan jasa dan reputasi penjualannya.

Menurut Tjiptono secara konseptual produk adalah pemahaman
subyektif dari produsen atas “sesuatu” yang bisa ditawarkan sebagai usaha
untuk mencapai tujuan organisasi melalui pemenuhan kebutuhan dan
keinginan konsumen, sesuai dengan kompetensi dan kapasitas organisasi serta
daya beli.

Lima Tingkatan Produk.

1. Manfaat dasar dari suatu produk yag ditawarkan kepada konsumen.

2. Bentuk dasar dari suatu produk yang dapat dirasakan oleh panca indra.

3. Serangkaian atribut-atribut produk dan kondisi-kondisi yang diharapkan
oleh pembeli pada saat membeli suatu produk.

4. Sesuatu yang membedakan antara produk yang ditawarkan oleh badan
usaha dengan produk yang ditawarkan oleh pesaing.

5. Semua argumentasi dan perubahan bentuk yang dialami oleh suatu produk
dimasa datang.

2.12  Problem Solving

Problem solving adalah suatu proses mental dan intelektual dalam
menemukan masalah dan memecahkan berdasarkan data dan informasi yang
akurat, sehingga dapat diambil kesimpulan yang tepat dan cermat. Problem
solving yaitu suatu pendekatan dengan cara problem identifikation untuk
ketahap syntesis kemudian dianalisis yaitu pemilahan seluruh masalah

sehingga mencapai tahap application selajutnya komprehension untuk
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mendapatkan solution dalam penyelesaian masalah tersebut. (Qruztyan. Blogs.
Friendster.com)

Pendapat lain problem solving adalah suatu pendekatan dimana
langkah-langkah berikutnya sampai penyelesaian akhir lebih bersifat
kuantitatif yang umum sedangkan langkah-langkah berikutnya sampai dengan
penyelsain akhir lebih bersifat kuantitatif dan spesifik (Qrustian Blogs

Friendster.com).

Ini  berarti oreantasi pembelajaran problem solving merupakan
infestigasi dan penemuan yang pada dasarnya pemecahan masalah. Apabila
solvingng yang diharapkan tidak berjalan sebagaimana yang diinginkan berarti
telah terjadi di dalam tahap-tahap awal sehingga setiap enginer harus mulai
kembali berfikir dari awal yang bermasalah untuk mendapatkan pemahaman

menyeluruh mengenai masalah yang sedang dihadapi.

Penulis perlu menggunakan pendekatan yang terdiri dari tiga langkah
untuk problem solving, dengan demikian konsep problem solving ini
bukan teori belaka, tetapi telah terbukti keberhasilannya.

Adapun tiga langkah problem solving adalah :

2.12.1 Mengidentifikasi masalah secara tepat
Secara konseptual suatu masalah (M) didefinisikan sebagai
kesenjangan atau gap antara nerja actual dan targetkinerja (T) yang
diharapkan, sehingga secara simbolik dapat dituliskan bersamaan;
M=T-A. berdasarkan konsep seorang problem solver yang
professional harus terlebih dahulu nanpu mengetahui berapa atau pada

tingkat mana kinerja actual saat ini, dan berapa atau tingkat mana
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kinerja serta kita harus mampu mendefinisikan secara tegas apa
masalah utama kita kemudian menetapkan pada tingkat mana kinerja

actual kita sekarang dan kapan waktu pencapain target kinerja itu.

2.12.2 Menentukan Sumber Dan Akar Penyebab Dari Masalah
Suatu solusi masalah yang efektif, apabila kita berhasil
menemukan sumber-sumber dan akar-akar dari masalah itu, kemudian

mengambil tindakan untuk menghilangkan masalah-masalah tersebut.

2.12.3 Solusi Masalah Secara Efektif Dan Efisien.
Adapun langkah-langkah Solusi masalah yang efektif dan

efisien yaitu:

1. Mendefinisikan secara tertulis

2. Membangun diagram sebab akibat yang dimodifikasi untuk
mendefinisikan : a) akar penyebab dari masalah itu, b) penyebab-
penyebab yang tidak dapat dikendalikan, namun dapat

diperkirakan

3. Setiap akar penyebab dari masalah dimasuskkan ke dalam diagram
sebab akibat . sedangkan penyebab yang tidak dapat diperkirakan,

didaftarkan pada sebab akibat itu secara tersendiri

4. Mendefiisikan tindakan atau solusi yang efektif melalui

memperhatikan dan mempertimbangkan :

1. Pencegahan terulang atau muncul kembali penyebab-penyebab
itu.

2. Tindakan yang diambil harus ada di bawah pengendalian Kita.
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3. Memenuhi tujuan dan target kinerja yang ditetapkan.

2.13  Quality

Kualitas / Quality adalah sebuah keharusan yang harus dijaga dan
ditingkatkan bila sebuah perusahaan ingin tetap eksis dalam persaingan
penjualan. Bukan hanya karena konsumen adalah raja namun saat ini
konusmen sudah semakin cerdas dalam menentukan pilihan produk/jasa mana
yang akan dibeli. Konsumen selalu beranggapan bahwa produk/jasa yang
diperoleh harus sesuai dengan uang yang telah dikeluarkan. Sehingga penting
bagi perusahaan penyedia produk/jasa untuk selalu menjaga kualitas agar

supaya konsumen tidak berpaling ke perusahaan pesaing.

2.14  Customer Service

Customer service adalah setiap kegiatan yang ditujukan untuk
memberikan kepuasan melalui pelayanan yang diberikan seseorang kepada
kliennya dalam menyelesaikan masalah dengan memuaskan. Pelayanan yang

diberikan termasuk menerima keluhan atau masalah yang sedang dihadapi.

Dengan kata lain pelayanan yang disediakan oleh suatu perusahaan
untuk melayani kebutuhan dan memberikan kepuasan kepada pelanggan yang
biasanya meliputi penerimaan order/pesanan barang, menjawab pertanyaan-
pertanyaan atau memberikan informasi, dan penanganan keluhan-keluhan
yang berhubungan dengan produk yang ditawarkan oleh perusahaan yang

bersangkutan.
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2.14.1 Tugas dan Fungsi Customer Service.

Tugas dan fungsi customer service adalah seorang customer

service harus pandai dalam mencari jalan keluar untuk menyelesaikan

berbagai masalah-masalah yang dihadapi oleh pelanggan atau

tamunya. Tugas customer service yaitu memberikan pelayanan yang

prima dan membina hubungan baik dengan nasabah, klien atau

pelanggan. Seorang customer rervice juga harus bertanggung jawab

dari awal sampai akhir dari pelayanan tersebut. Customer service juga

berfungsi untuk:

Penerima Tamu — Dalam hal ini Seorang customer service
melayani pertanyaan-pertanyaan yang diajukan tamu serta
memberikan informasi yang diinginkan selengkap mungkin secara
ramah, sopan, menarik dan menyenangkan. Harus selalu memberi
perhatian, bicara dengan suara jelas serta lembut, dan memakai
bahasa yang mudah dimengerti klien.

Customer Relation Office — Artinya bahwa customer service yaitu
orang Yyang dapat membina hubungan baik dengan
klien/pelanggan. Sehingga merasa puas, senang, dan juga semakin
percaya. Customer service harus menyiapkan formulir ataupun
brosur untuk tamu/klien, serta ikut membantu mengisi formulir.
Komunikator — Dengan cara memberikan berbagai informasi dan
kemudahan-kemudahan kepada tamunya, juga sebagai tempat
menampung berbagai macam keluhan, keberatan ataupun sebagai

tempat konsultasi.
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2.14.2 Syarat Umum Customer Service.

Syarat Fisik, antara lain:

>

>

>

Menarik dari segi wajah dan penampilan.

Memiliki tinggi badan serta berat badan harus proporsional.
Misalnya seperti: tinggi badan ideal untuk laki-laki minimal
165 cm & untuk perempuan minimal 160 cm.

Memiliki kesehatan jasmani maupun kesehatan rohani.

Syarat Mental:

>

Memiliki mental yang kuat dalam melayani klien, sebab akan
memberikan kepercayaan diri yang lebih baik, dapat
memberikan keyakinan dan menimbulkan sifat kejujuran
maupun tanggung jawab yang besar terhadap apa saja yang

dilakukannya.

Syarat Kepribadian

>

YV VvV VYV V¥V

Energik dan juga gesit.

Rasa humor dan selalu ingin maju.
Mampu mengendalikan diri sendiri.
Tidak mudah marah atau tempramental.

Tidak terpancing untuk berkata-kata ataupun berbuat kasar.

Syarat Sosial

>

>
>
>

Memiliki jiwa Sosial yang tinggi.
Bijaksana.
Mempunyai budi pekerti yang tinggi.

Pandai bergaul dan bersosialisasi dengan siapapun.
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» Dapat bekerjasama serta berkomitmen dengan berbagai macam
pihak.
2.15 Warranty/Garansi
Dalam dunia penjaminan untuk barang dikenal istilah Guarantee dan
Warranty. Dalam kamus bahasa Inggris dan bahasa ala eyang google Guarantee
ditranslatekan sebagai Jaminan. Sedangkan Warranty ditranslatekan sebagai
garansi. Sementara dalam KBBI hanya dikenal kata garansi dengan arti seperti
dijelaskan sebelumnya.
2.15.1 Warranty
adalah jaminan perbaikan dan penggantian item atau bagian
barang/jasa. Apabila pembeli tidak puas atau jika barang/jasa tidak
sesuai dengan yang diperjanjikan dalam masa tertentu maka penjual
setuju untuk memperbaiki dengan mengganti item atau bagian yang
rusak. Dalam pengertian ini Warranty bersifat parsial dan bisa
disebutkan bagian dari Guarantee. Opsi yang diberikan oleh penyedia
terhadap tidak tercapainya kualitas barang akibat kerusakan salah satu

bagian barang adalah hanya penggantian bagian yang rusak saja.

pendapat lain mengenai pengertian Warranty, berasal
dari Adrian Sutedi yang mengemukakan pengertian jaminan produk
(warranty) adalah suatu jaminan atau garansi bahwa barang-barang
yang dibeli akan sesuai dengan standar kualitas produk
tertentu. Misalnya laptop, maka jaminan yang dimaksud adalah
jaminan atau garansi bahwa barang — barang yang dibeli sesuai dengan

standar kualitas produk laptop. Jika standart itu tidak dipenuhi, maka
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pembeli atau konsumen dapat memperoleh ganti rugi dari pihak

produsen/penjual.

2.15.2 Guarantee

adalah jaminan kualitas dari penjual atau produsen atau pabrikan
atas barang/jasa yang dijual. Apabila pembeli tidak puas atau jika
barang/jasa tidak sesuai dengan yang diperjanjikan dalam masa tertentu
maka penjual setuju untuk mengganti atau mengembalikan uang
pembeli. Dalam pengertian ini Guarantee bersifat menyeluruh dimana
opsi yang diberikan oleh penyedia atas tidak tercapainya kualitas
barang hanya dua, mengganti barang atau uang kembali.

Selain perbedaan diatas ada beberapa hal lagi yang
membedakan antara guarantee dan warranty yaitu :

1. Guarantee selalu tidak dibebankan pada harga jual barang/jasa
karena diberikan oleh pabrikan. Sementara Warranty umumnya
telah dibebankan pada harga jual. Semakin lama masa warranty
maka harga barang juga akan semakin tinggi karena boleh dibilang
warranty dijadikan indikator tingginya kualitas barang.

2. Tidak seperti Guarantee yang diberikan oleh produsen/pabrikan,
warranty biasanya disediakan oleh penjual retail atau distributor.

2.16  Alat Pengendalian Kualitas.
Alat pengendalian kualitas adalah macam alat dan Teknik yang
berbentuk  Grafik untuk  meng-identifikasi  dan menganalisa

persoalan/permasalahan yang berkaitan dengan Kualitas dalam produksi.
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2.16.1 Diagram Sebab Akibat.

Cause and Effect Diagram dalam bahasa Indonesia sering
disebut dengan Diagram Sebab Akibat, Diagram ini digunakan untuk
mengidentifikasikan kemungkinan-kemungkinan penyebab dari
suatu permasalahan. Cause and Effect Diagram dikenal juga dengan
Ishikawa Chart, ada juga yang menyebutnya sebagai Fishbone Chart

karena bentuknya seperti “Tulang Ikan”.

Lingkungan Metode kerja
kerja
pengap Tdk baku
panas |
T
Produk cacat
berlub /
o %ar / Sering mati
material . aus
mesin

Gambar 2.5: Contoh Gambar Fishbone Diagram
2.16.2 Histogram
Histogram merupakan Grafik yang menunjukkan distribusi
frequency atau seberapa sering suatu nilai itu terjadi dalam kegiatan

pengambilan data.

Histogram
100%
M excavator
50%
compactor
0% whel loader
Tahun Tahun Tahun Tahun
2014 2015 2016 2017

Gambar 2.6: Contoh gambar Histogram
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2.16.3 Pareto Diagram

2.16.4

Grafik yang berbentuk batang untuk menunjukkan faktor

mana yang lebih signifikan. Pareto Chart merupakan salah satu alat

dari alat pengendalian kualitas yang paling sering digunakan untuk

mengetahui permasalahan yang terjadi dari urutan paling banyak

(paling sering terjadi) sampai ke urutan paling sedikit (paling jarang

terjadi).

Diagram Pareto
w0

50

aa

— 1t

30

20

10

Vertical (Walue) Axis PMajor Gridlines r

o
Tahun 2014

Tahun 2015 Tab

hun 2016

= Jamuari 50

EF]

z1

Pebrusri 74

]

@0

Miar et

aa

70

63

> April

Gambar 2.7: Contoh gambar Diagram Pareto

Stratification (Stratifikasi)

Stratifikasi dalam QC 7 Tools adalah Pembagian dan

Pengelompokan Data ke kategori-kategori yang lebih kecil dan

mempunyai karakteristik yang sama. Tujuan dari Stratification

(Stratifikasi) adalah untuk mengidentifikasikan faktor-faktor

penyebab pada suatu permasalahan.

Stratifikasi

excavator |[compactor |whelloader
Tahun 2014 50 74 80
Tahun 2015 32 68 70
Tahun 2016 21 90 63
Tahun 2017 11 79 70
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BAB 111

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

3.1 Profil Perusahaan
3.1.1 Sejarah Perusahaan

PT Intraco Penta, Tbk (INTA) merupakan perusahaan
penyedia solusi peralatan berat di Indonesia. Perusahaan ini didirikan
pada tahun 1970, dan pada akhir Desember 2005 memiliki total aset
Rp. 887,644 miliar. Bidang pekerjaan yang berhubungan adalah
Industri pertambangan, minyak dan gas, konstruksi, kertas dan bubur
kertas, perkayuan, petrokimia, semen, dan pertanian. Jenis produk
yang diageni perusahaan seperti peralatan konstruksi Volvo, yang
menduduki peringkat empat dunia di industri alat-alat konstruksi,
Ingersoll-Rand Doosan yang populer di bidang konstruksi, dan aneka
produk Bobcat, Mahindra Selain itu kami juga menghadirkan
Palfinger crane, serta berbagai merek terkemuka lainnya.

PT Intraco Penta bukan hanya menjual peralatan-peralatan
konstruksi, tapi juga kebutuhan-kebutuhan lain seperti Component
Rebuild Centre (CRC), persediaan suku cadang, dan konstinasi
kepada pelanggan untuk memastikan agar peralatan mereka bisa
beroperasi secara terus menerus tanpa ada gangguan yang berarti.
Dalam segi jasa perbaikan, melalui Kontrak Pemeliharaan Terpadu,
yakni suatu program yang dirancang untuk memenuhi kebutuhan
pelanggan di tempat kerja mereka, para pelanggan akan merasa

tenang karena ada jaminan peralatan mereka meraih tingkat
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https://id.wikipedia.org/wiki/Volvo
https://id.wikipedia.org/wiki/Ingersoll-Rand
https://id.wikipedia.org/wiki/Bobcat

produktivitas yang tinggi. Bahkan jika dikehendaki pelanggan dapat
juga membawa peralatan mereka ke salah satu dari bengkel-bengkel
yang tersebar di seluruh Nusantara.

INTA sebagai Penyedia Solusi Total, Tidak sekedar menjual
produk, tetapi juga menawarkan pembiayaan peralatan kepada para
pelanggan, untuk melengkapi diri sebagai Penyedia Solusi Total.
Sebagai bagian dari strategi korporasi, program ini didukung penuh
oleh PT Intan Baruna Finance (IBF), perusahaan pembiayaan alat
berat ritel yang diakuisisi INTA Finance, anak perusahaan yang
dimiliki sepenuhnya oleh INTA pada tahun 2003. Untuk
menyempurnakan konsep Penyedia Solusi Total, INTA menerapkan
budaya yang mencakup Care, Excellence, dan Synergy (INTAces).
INTA akan terus memainkan peranan penting dengan pendekatan
istimewanya dalam melayani pelanggan: No Limits to Caring atau
Kepedulian Tiada Batas.

Dengan dilatarbelakangi oleh pertumbuhan usaha yang
signifikan maka untuk meningkatkan kepuasan pelanggan INTA
Group membentuk anak usaha baru, yaitu PT. Intraco Penta Wahana
(IPW) yang berfokus pada product Sinotruk, Bobcat, Ingersollrand
(Doosan) dan Mahindra. Untuk Menjangkau seluruh pelanggan kami
dan memberikan hasil yang memuaskan maka IPW telah siap
melayani anda di 13 propinsi di Indonesia dengan 20 cabang yang
tersedia. Berikut perjalanan PT INTRACOPENTA dari tahun ke

tahun:

54


https://id.wikipedia.org/wiki/Nusantara

1970 : UD Intraco berdiri dengan bidang usaha distribusi
suku cadang

1975 . Berganti nama menjadi PT. Intraco Penta

1982 . Sebagai Dealer dari NV.PD Pamitran untuk merk
Clark Equip., and P&H Crane

1984 . Memperluas usaha dibidang alat berat dengan
mengageni produk Renault Trucks, Lamborghini Farm Tractors
(1991), Bell (1991)

1992 . Mengakuisisi NV.PD Pamitran beserta seluruh

keagenannya, a.l. VME, P&H/PPM, Bobcat.

1993 : Go Public, dengan mencatatkan saham di Bursa
Efek Jakarta

2001 . Implementasi program terintegrasi SAP — ERP
2002 . Reorganisasi perusahaan menjadi 3 regional: Jawa

& Indonesia Timur, Kalimantan dan Sumatra

2003 : Mengakuisisi Intan Baruprana Finance (IBF)
2008 . Reorganisasi perusahaan menjadi sentralisasi
2011 . Membentuk anak usaha baru, yaitu PT. Intraco

Penta Wahana (IPW) yang berfokus pada product Sinotruk,
Bobcat, Ingersollrand (Doosan) dan Mahindra. Dan PT. Intraco
Penta Prima Service (IPPS) yang berfokus pada product Volvo

dan SDLG.
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3.1.2 Visi

3.13

Perusahaan yang membangun ekonomi setempat(Local

Economy DevelopementEnterprice).

Misi

Menjadi penyedia solusi total dalam pengembangan ekonomi
lokal yang berkelanjutan melalui kolaborasi yang saling
menguntungkan dengan pelanggan, pemerintah dan mitra usaha We are
in the business of providing total solution that build sustainable local
economi in profitable collaboration with client, goperments and

businesspartners)

56



3.1.4 Skema Akar Masalah.

Customer — PT.INTA 3 3 s !
PT. INDA PT. PRISTIN PT. KASUARI PT. TERRAFACTOR <
PT. IPPS PT. IPW PT. IBF PT. CCI
\ v v
Departement Departement MSS (marketing Departement WTCS (Wahana
Servire Snlesh Siunnort) Terra Cuistomer Solution) N
* 4
| WAREHOUSE
A
Analisa kerusakan,
Perbaikan, dan service
Laporan:
L . 1. Pembuatan Laporan DAR P
aporan: 2 BST <
— 3. Pary Recoment
TSR : 1. TSR < 2 Tcn

Gambar 3.1: Skema Pencarian Akar Masalah
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Keterangan:
e DAR (Daily Activity Repot).

Setiap mekanik membuat laporan kegiatan kerja harian setiap
harinya, dan semua kegiatan yang telah di lakukan atau di kerjakan
dibuat dalam bentuka laporan Daily Activity Report (DAR). Ini
bertujuan sebagai pendukung untuk analisa kerusakan dan sebagai

data perbaikan di perusahaan.

e BAST (Bertia Acara Serah Terima).

Jika mekanik selesai melakukan perbaikan, kemudian
melakukan serah terima kendaraan dengan pelanggan dengan
menggunakan pum/data BAST (Berita Acara Serah Terima), untuk
penerimaan kendaraan yang telah dilakukan perbaikan oleh pihak

mekanik service departemen.

e TSR (Tehnical Service Report).

Semua laporan analisa kerusakan kendaraan yang di temukan
olen mekanik di buat lagi dalam bentuk TSR. Dan mekanik
membuat laporan TSR dalam satu pekerjaan, tidak menutup
kemungkinan untuk membuat beberapa TSR, karena TSR di buat
setiap satu masalah kerusakan atau penemuan analisa di buat dalam
satu laporan TSR. Jika terdapat beberapa kerusakan dalam satu unit
maka TSR yang dibuat juga lebih dari satu. Jika penemuan

kerusakan di temukannya ada dua atau tiga penemuan maka TSR
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yang di baut oleh mekanik juga tiga laporan TSR dan masing-

masing TSR berisi satu permasalahan kerusakan.
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3.2 Gambar umum unit Sinotruck

Untuk mengetahui sejauh mana suatu pelanggan mengetahui,
memahami, dan memenuhi keinginan dari pengguna jasa atau unit
kendaraannya, maka dilakukan suatu analisis yang bertujuan mengetahui
tingkat kepuasan pelanggan. Analisis tingkat kepuasan dan kebutuhan
pelanggan dilakukan dengan menggunakan beberapa metode kepuasan
pelanggan diantaranya adalah metode service quality (servqual) untuk
mengetahui tingkat kepuasan pelanggan, dan metode monte carlo untuk
mengetahui prioritas yang harus diperhatikan oleh perusahaan demi upaya

peningkatan kepuasan pelanggan pada pelayanan yang diberikan oleh

perusahaan.
TGL MAMS PRODOUR | MOMOR BATCH | EESARSTRIF HASIL REJECT [STRIF 1
2-kouw larce 1000 KS20001 3330 6730 SE0 457 533 1540
S-Mow larce 1000 KS20002 3330 Tadz 421 253 304 avs
d-Mou larce 1000 KS20003 F330 arec:=) 235 1s0 200 S585
S-Mou larce 1000 KS20004 F330 a1 326 246 337 03
E-Mou larce 1000 KS20005 8330 Tas0 153 85 oz 340
F-Flow larce 1000 KSZ0006 5330 736 213 B3 36 354
10-Fow larce 1000 FS20007 330 Ni==ri 321 jaie] 1= 423
Ti-Tdoee larce 1000 KS20005 SIS0 =l =] 103 202 100 405
12-Mow larce 1000 KS20003 SIS0 GAGT 365 S05 453 1353
15-Mow larce 1000 KSE0010 SIS0 S012 =5 101 e S05
1E-Mow larce 1000 ES20011 SIS0 ecail 4ES 512 TE 1003
AT -Mow larce 1000 KSE0012 SIS0 ToEd 423 121 252 TG
15-Mow larce 1000 KS20013 G330 401 302 33 256 [ash]
15-Mow larce 1000 KS20014 G330 TOSG 32T a5 S22 Gishy
20-Taw larce 1000 KS2001S 3330 TEaE 200 201 23 424
253-Taw larce 1000 KS2001E8 3330 Tan 04 2z 193 403
24-Tlaw larce 1000 KS20017 3330 TE2S 338 254 n0s a7
25-Tlaw larce 1000 KS20013 3330 TS 21 232 162 605
ZE-Tlaw larce 1000 KS20013 3330 Fe01 335 234 250 513
27-Taw larce 1000 KS20020 F330 a0z 362 281 305 =ht=]
S0-Tdaw larce 1000 KS20021 F330 011 S5 o] s 303
1-Dec larce 1000 LS20001 F330 Ki==ri 321 39 13 423
2-Dec larce 1000 LSz0002 5330 731 425 512 T= 1003
3-Dec larce 1000 LSZ00035 5330 w401 302 331 256 553
d-Oec larce 1000 LSZ0009 330 TS 103 =202 100 405
S-Dec larce 1000 LS20005 SIS0 01 335 234 250 513
G-Dec larce 1000 LS20005 SIS0 401 30z 331 256 falsie)
T-Dec larce 1000 LS20007 SIS0 TASE 213 53 ag SSd
S-Dec larce 1000 LS20005 SIS0 ToAT SE1 fais] 15 423
umlah 1555 Soa] (=1= 510 ol=d 13505

Gambar 3.3: Gambaran Umum Unit Sinotruck

61



Berdasarkan hasil dari check sheet didapatkan hasil bahwa kecacatan
obat rusak merupakan kecacatan yang paling dominan diantaranya :

1. Obat Rusak : 8231 Strip

2. Strip Kosong : 6450 Strip

3. Cutting : 5124 Strip

Didapatkan total reject pada bulan November ada 14564 Strip.

Selanjutnyapeneliti akan membuat analisa dengan diagram paretto.

Tabel 3. 5 Contoh perhitungan Diagram Preto

Obat Rusak 8231 40.53 % 40.53

Strip Kosong 6450 31.54 % 72.07

Cutting 5124 27.93 % 100




Gambar 3. 4 Contoh Diagram Pareto Kecacatan Obat Rusak

Hasil analisa diagram pareto pada gambar diatas, kita dapat
menganalisa dan membuktikan bahwa kecacatan obat rusak
merupakan kecacatan terbanyak diantara jenis cacat lainnya,
kecacatan obat rusak berada pada angka 40.3 % dan untuk kecacatan
jenis lainnya berada pada angka dibawah

35.0 %. Selanjutnya peneliti akan menganalisa menggunakan

fishbone untuk mengetahui faktor penyebab terjadinya cacat.












1. Melakukan penjumlahan total dari hasil sata percobaan T
6=U+Lh+U..J
T = 854+765+801+954+765+770+754+912= 6575
Dimana :
T = Total penjumlahan keseluruhan percobaan
Ui