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Abstrak. PT. HB bergerak di bidang proses pengolahan getah karet alami menjadi karet remah (crumb rubber).
Salah satu masalah yang dihadapi PT. HB adalah kegiatan proses produksi yang terganggu akibat terjadinya
kerusakan mesin. Perawatan mesin yang dilakukan secara korektif menimbulkan terhentinya kegiatan pada
unit produksi yang terkait selama perbaikan. Oleh karena itu, sistem perawatan prediktip perlu dikembangkan
dan diterapkan dengan didukung sistem informasi perawatan yang memadai. Sistem informasi perawatan
prediktip perlu dikembangkan dengan membangun database untuk keperluan penyusunan jadwal perawatan.
Sistem informasi yang diperlukan dibangun dengan menggunakan metode system development life cycle dan
rekayasa ulang proses bisnis perawatan. Program komputer disusun untuk pengembangan sistem informasi
dengan database khusus untuk melayani kebutuhan sistem perawatan preventip. Data yang tersimpan dalam
database perawatan mencakup data mesin, data komponen, data realibility dan jadwal perawatan. Dari hasil
pengujian program dan pengoperasian sistem informasi diperoleh bahwa sistem informasi yang dikembangkan
berfungsi dengan baik dalam mendukung kegiatan perawatan preventip.

Kata Kunci: Perawatan prediktif, sistem informasi, system development life cycle, rekayasa proses bisnis

Abstract. PT. HB engaged in the processing of natural rubber latex into crumb rubber. One of the problems
faced by PT. HB is the production activities are disrupted due to damage to the machine. Maintaining machine
performed corrective cause cessation of activities related to the production unit for repair. Therefore, predictive
maintenance system needs to be developed and implemented with the support of information systems
adequate rate. Predictive maintenance information systems need to be developed to establish a database for
the purposes of the preparation of maintenance schedules. Required information systems are built by using the
method of system development life cycle and business process reengineering maintenance. The computer
program developed for the development of information systems with database systems specifically to serve the
need of preventive maintenance. Data stored in the database includes data on machine, spare parts, reliability,
and maintenance schedules. As the results of testing program and operating system information is obtained
that information systems are developed to work well in supporting preventive maintenance.

Keyword: Predictive Maintenance, information system, system development life cycle, business process
reengineering.
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1. PENDAHULUAN

Untuk memenuhi permintaan pelanggan
tepat waktu maka kegiatan produksi perusahaan
manufaktur haruslah berlangsung lancar. Untuk itu
kondisi dan ketersediaan mesin produksi adalah
hal penting yang harus dijaga dan dipertahankan.

Dalam kenyataannya, kerusakan mesin terjadi
akibat kegagalan komponen (Li dan Thompson,
2005). Kegagalan komponen mesin yang terjadi
karena kemerosotan kondisinya pada umumnya
dapat terdeteksi dengan gejala getaran atau suara.
Namun kegagalan komponen juga dapat terjadi
secara tiba-tiba tanpa diawali dengan munculnya
gejala kerusakan. Dengan adanya masalah yang
timbul akibat terjadinya kegagalan komponen
maka perawatan mesin perlu dilakukan dengan
menerapkan sistem perawatan preventip.

Perawatan mesin dapat didefinisikan sebagai
kegiatan yang harus dilakukan secara rutin dan
berkala dengan penggantian komponen-komponen
yang mengalami kerusakan untuk memulihkan
kondisinya agar berfungsi sebagaimana mestinya
(Gross, John, 2002). Pada PT. HB, perawatan mesin
dengan penggantian komponen dilakukan apabila
terjadi kerusakan mesin. Perusahaan ini belum
memiliki sistem perawatan yang handal dan belum
didukung dengan sistem informasi perawatan.
Dalam hal ini sistem informasi sangat diperlukan
untuk menyimpan, memproses, dan menyediakan
informasi perawatan, maupun untuk mendukung
terhadap pengendalian kegiatan dan pengambilan
keputusan (Kenneth C. L., 2005).

2. METODOLOGI PENELITIAN

Penelitian pada PT. HB dilakukan dalam
rangka perancangan sistem informasi perawatan
mesin. Penelitian mencakup identifikasi kebutuhan
sistem perawatan dan analisis proses bisnis pada
kegiatan perawatan mesin pada pabrik pengolahan
karet PT. HB. Hasil dari penelitian ini diperlukan
pada perancangan sistem perawatan preventif
yang didukung dengan sistem informasi perawatan
terkomputerisasi. Kerangka konseptual penelitian
dan perancangan sistem informasi perawatan
mesin disajikan pada Gambar 1.

Perancangan sistem informasi perawatan
mesin dilakukan dengan menggunakan metode
system development life cycle yang terdiri dari 5
tahapan yakni perancangan model, perancangan
output, perancangan input, perancangan database
dan perancangan teknologi. Untuk penyusunan
jadwal perawatan preventip, sistem informasi ini
dilengkapi dengan worksheet analisis kehandalan
(reliability) komponen-komponen mesin.
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Gambar 1. Kerangka Konseptual

3. ANALISIS DAN PERANCANGAN

Sistem Perawatan Aktual

Berdasarkan hasil wawancara dan observasi
pada bagian perawatan mesin di PT. HB., diperoleh
adanya kebutuhan informasi dengan proses bisnis
kegiatan perawatan korektip seperti disajikan pada
Gambar 2 berikut.

Bagian Produksi Bagian Perawatan Bagian Pembelian Bagian Keuangan

Gambar 2. Proses Bisnis Perawatan Aktual

Perawatan korektip dimulai dari permintaan
bagian produksi yang menyampaikan kerusakan ke
bagian perawatan. Bagian perawatan kemudian
mengecek ketersediaan komponen. Jika komponen
yang dibutuhkan tidak tersedia maka pelaksanaan
perawatan ditunda hingga komponen mesin yang
diperlukan tersedia.

Klassifikasi komponen mesin menurut frekwensi
kerusakan

Klassifikasi komponen-komponen mesin atas
frekwensi kerusakan mesin pada PT. HB disusun
berdasarkan data historis penggantian komponen
mesin yang terjadi dalam periode Januari sampai
Agustus 2012. Hasil klassifikasi komponen mesin
disajikan pada Tabel 1 dan Tabel 2.
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Tabel 1. Frekuensi Kerusakan Komponen Mesin
januari s/d Agustus 2012

No Mesin Komponen Frek. Total
Kerusakan

Lahar 208C3x4 2
Coupling 4

1 Slabcutter Rantai TG 3 25
Roda gigi 1
Pisau potong 15
Rantai gigi roda 6
Vbelt C98x6 8

2 Shredder Dinamo 3 20
Lahar Rol 2
Rotan ayunan 1
Pully Conveyor 10
Coupling 2
Gearbox 2
Lahar 6302 RS 5

3 Creeper Rantai TG 3 30
Dinamo 3
Roda gigi 2
Spi elevator 3

4 Rotary Spurknife 13 15
Cutter Vbelt C1199x8 2
Lahar rotary 2

5 Hummer Roda gigi 1 5
Mill Rantai pedal 1
Dinamo 1

6 Blower Vbelt 3150x6 1 1

Tabel 2. Interval Waktu Kerusakan Komponen

Slabcutter Shredder Creeper ~ Rotary
Cutter
N bkan e RN o o
Potong C98x6 roda Conveyor  knife
1 24 19 34 32 28
2 14 37 58 3 15
3 7 25 8 21 17
4 20 11 21 54 15
5 27 21 92 43 14
6 13 51 14 13
7 16 31 8 13
8 11 40 18
9 21 21
10 13 20
11 21 15
12 4 24
13 20
14 16
Uji suai pola distribusi interval waktu

penggantian komponen mesin dilakukan dengan
menggunakan software easyfit professional 5.50.
Hasil uji suai pola distribusi frekwensi dan
parameter interval waktu penggantian komponen
mesin disajikan pada Tabel 3.

13

Tabel 3. Hasil Uji Suai Distribusi dan Parameter
Interval Waktu Penggantian Komponen

Pola Lama
No L Para- Perngantian
Komponen Distri-
. meter Tf Tp
busi . .
(menit)  (menit)
Pisau 0=0,435
1 Normal 90 70
potong p=16,21
Lognorm 0=0,371
2 Vbeltcosxe 0 120 100
al u=3,43
Rantai gigi a=1,644
3 &' Gamma 90 70
roda B=2591
Pull; 0=18,20
4 y Normal 150 130
Conveyor u=26,87
o =4,661
5 Spurknife Weilbull ’ 90
purknif B =1836 70

Berdasarkan pola distribusi dan parameter
interval waktu penggantian komponen mesin pada
Tabel 3, kemudian dengan pendekatan total
minimum downtime dapat ditentukan interval
optimun waktu penggantian komponen-komponen
mesin seperti disajikan pada Tabel 4.

Tabel 4. Interval Optimum Waktu Pergantian
Komponen Mesin

No Komponen Interval Pergantian
Optimum (hari)

1 Pisau potong 13

2 Vbelt c98x6 24

3 Rantai gigi roda 35

4 Pully conveyor 27

5 Spur knife 14

Selanjutnya dapat dilakukan perhitungan
reliability untuk masing-masing komponen mesin.
Sebagai contoh, data reliability untuk komponen
pisau potong disajikan pada Tabel 5 berikut.

Tabel 5. Reliability Komponen Pisau Potong

t (hari) Reliability
1 0,990965
2 0,986405
3 0,979983
4 0,971152
5 0,959299
6 0,943767
7 0,923901
8 0,899096
9 0,868861
10 0,832884
11 0,791096
12 0,743713
13 0,691265
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Perancangan Sistem

Perancangan sistem informasi perawatan
dilakukan dengan metode system development life
cycle yang terdiri dari lima tahap dengan hasil
sebagai berikut.

1. Perancangan Model Pelayanan Informasi

Fungsi utama sistem informasi perawatan
mesin disajikan pada Gambar 3 berikut.

ENVIRONMENT
LANTAIPABRIK

INTERKONEKSI

T FENVESUAANDAN
FENVAMPAIAN INFORMAST | rpare

LAYANAN SISTEM

Gambar 3. Flow Diagram Prosedur Penanganan
Maintenance

Fungsi sistem informasi perawatan yang
sesuai dengan kebutuhan perawatan mesin pada
pabrik pengolahan karet terdiri dari dua bagian
utama yaitu pelayanan informasi untuk perawatan
perbaikan, dan pelayanan informasi perawatan
berupa jadwal penggantian komponen mesin dan
pengecekan rutin. Sistem ini juga berfungsi untuk
memberikan layanan interkoneksi penyampaian
laporan dan pengaksesan data perawatan oleh
bagian pembelian dan bagian keuangan. Model
proses bisnis untuk fungsi pengaksesan data dan
pelaporan disajikan pada Gambar 4 berikut.

Business Process Sistem Perawatan Mesin

Bagian Bengkel dan
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Kabag

Bagian Pembelian
Keuangan

Laporan
Pembelian
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Input Data
Pembelian
Komponen Mesin

Memantau Jadwal
Perawatan dan
Ketersediaan Stok
Komponen Mesin

Perekaman data
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data

Melakukan
Pergantian
Komponen Mesin

Melakukan
Pembayaran

1. Data Stok Komponen Mesin
2. Data Pembelian Komponen
Mesin

Gambar 4. Proses Bisnis Pelayanan Data dan
Laporan Perawatan Mesin

Proses pengaksesan data jadwal perawatan
mesin diperlukan pada pelaksanaan perawatan
mesin dan pengecekan ketersediaan komponen
mesin pengganti. Bagian pembelian ikut berperan
untuk memperbaharui data stok komponen mesin
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sesuai dengan pembelian pengadaan komponen.
Bagian perawatan dapat mengkonfirmasikan jenis-
jenis komponen yang perlu disediakan oleh bagian
pembelian. Bagian keuangan juga dapat menerima
usulan dan laporan pembelian dan mengakses data
pembelian komponen melalui jaringan lokal.

Proses bisnis untuk penangangan kerusakan
mesin dapat dilihat pada Gambar 5 berikut.

Business Process Penanganan Kegagalan Komponen

Bagian
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1. Data pelaksanaan perbaikan
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Gambar 5. Proses Bisnis Penanganan Kerusakan
Mesin

Penanganan kerusakan mesin yang terjadi
pada saat kegiatan pengolahan berlangsung dapat
dilakukan dengan terlebih dahulu mengecek stok
komponen mesin pengganti, lalu disusul dengan
penugasan untuk melakukan perbaikan. Dalam hal
ini bagian perawatan merekam data pelaksanaan
perbaikan mesin dan komponen yang diganti.

2. Perancangan Output

Ouput yang disediakan oleh sistem informasi
untuk masing-masing user adalah sebagai berikut:
a. Print out kegiatan pembelian komponen
dengan elemen-elemen data : kode, nama,
spesifikasi, harga, jumlah dan nama supplier
b. Print out laporan pelaksanaan perawatan
dengan elemen-elemen data : tanggal, nama
mesin, nama komponen, jumlah komponen,
bahan-bahan yang digunakan, keterangan
kerusakan, dan lama perbaikan
c. Print out jadwal perawatan dengan elemen-
elemen data : nama mesin, kode dan nama
komponen, tanggal penggantian terakhir,
jumlah komponen, dan lama perbaikan.
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d. Print out data persediaan komponen dengan
elemen-elemen : kode id, nama dan jumlah
stok komponen, dan nama dan kode mesin
pengguna.

3. Perancangan Input

Input yang dibutuhkan sebagai bahan pada
penyajian output dimasukkan kedalam basisdata
sistem melalui form antar muka yang disediakan
sebagai berikut :

a. Form input mesin dengan elemen-elemen
data : id mesin, nama mesin, fungsi mesin,
pabrikan, tahun dan spesifikasi mesin.

b. Form input data komponen mesin dengan
elemen-elemen : kode id, nama, spesifikasi
dan mesin pemakai komponen

c. Form input perawatan komponen dengan
elemen-elemen data : nomor urut kegiatan,
tanggal kegiatan perawatan, kode id dan
nama mesin, kode id dan nama komponen-
komponen yang diganti, jumlah komponen
dan lama perbaikan.

d. Form input perbaikan kerusakan mesin
dengan elemen-elemen data : nomor urut
dan tanggal perbaikan kerusakan, kode dan
nama mesin, kode id dan nama komponen
yang diganti, jumlah komponen, lamanya
perbaikan, dan keterangan pelaksanaan.

e. Form input pembelian untuk pengadaan
komponen dengan elemen-elemen data
kode id dan nama komponen, kode supplier,
harga komponen dan jumlah pembelian.

4. Perancangan File

Rancangan database berdasarkan data flow
diagram. Rancangan database dalam bentuk entity
relationship diagram disajikan pada Gambar 6
berikut.

Tabel_data mesin Tabel_data record

A

ID_mesin

Nama_mesin
Fungsi_mesin

Tahun pembuatan_mesin
Spesifikasi_mesin
Pabrikan_mesin

ID_mesin

Nama_mesin

™| ID_komponen
Nama_komponen
Stok_terpakai
Tgl_pergantian terakhir
Tgl_pergantian sleanjutnya
Keterangan_pergantian

Tabel_data komponen

ID_mesin
ID_komponen
Nama_komponen
Spesifikasi_komponen
Stok_komponen

Tabel_data maintenance

| |D_mesin

ID_komponen
Intervalpergantian_komponen
Lamaperbaikan_komponen
Tgl_pergantian terakhir
Tgl_pergantian selanjutnya

Gambar 6. Entity Relationship Diagram
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5. Perancangan Teknologi

Model operasional sistem perawatan rutin
mesin disajikan pada Gambar 7 berikut.

Kantor

i Bagian
| perawatan |

Manager

Bagian produksi

Bagian permbelan

¢

Bagian kevangan

i

—

Supplier Purchase

Gambar 7. Model Operasional Perawatan Rutin

Kegiatan perawatan rutin mesin dijalankan
sesuai dengan jadwal perawatan preventip yang
diperbaharui pada waktu tertentu.

Model operasional penanganan kerusakan
mesin disajikan pada Gambar 8 berikut.

Kantor

&

Bagian keuangan

e
lkomponen
= @

Bagian pembelian

Bagian
perawatan

Bagian produksi

Gambar 8. Model Operasional Penanganan
Kerusakan Mesin

Penanganan kerusakan mesin dilakukan atas
kerusakan yang terjadi pada saat kegiatan produksi
sedang berlangsung. Data pelaksanaan perbaikan
kerusakan direkam kedalam database. Data ini
digunakan untuk penentuan kebijakan perawatan
dan pembaharuan jadwal perawatan.

4. VERIFIKASI

Verifikasi dilakukan dengan melakukan test
run program yang dirancang sesuai dengan kondisi
dan kebutuhan pada perawatan yang terjadwal
dan pada penanganan kerusakan mesin.
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Bentuk tampilan grafis antar muka untuk
penyajian data mesin disajikan pada Gambar 9.

| Dats Mesin dan Kompanen
Data Mesin dan Komponen

RNama Mesin [stancurien =

10 Mesin + [msnooooos =]

Wesin | xampsnen|

Funisi Mesin ¢ [MERCiNGANG GETA BOKAR

Gambar Masin ©

Tahun Pembustan © | 2006

Spesifias [Fawrer mvotor 75119, 3ROV, rom 1470

et mesin Hapus Mesin

Gambar 9. Tampilan Antar Muka Data Mesin

Data mesin dapat disajikan untuk kode mesin
yang dipilih. Informasi yang disajikan adalah
mengenai fungsi, tahun pembuatan, spesifikasi,
pabrikasi dan gambar mesin.

Bentuk tampilan grafis antar muka untuk
penyajian data komponen disajikan pada Gambar
10 berikut.

Data Mecin dan Kompenen

Data Mesin dan Komponen
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h cyiinder

—
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Gambar 10. Tampilan Antar Muka Data Komponen

Data komponen dapat disajikan sesuai
dengan kode komponen yang diinginkan. Informasi
yang disajikan adalah mengenai nama, jenis,
spesifikasi, dan gambar komponen.

Bentuk tampilan grafis antar muka untuk stok
komponen disajikan pada Gambar 11 berikut.

Data Stok dan Supplier

1 Mesin MSNOBOTOL = I
et + R A | \'j

Stok Komponen | Data Supplier

KMP0OO002  BEARING 2.
KMPOOO0D3  Rantai Gigi ..
KMPDDOOOS _ Coupling 1450mm ra... |11

Edit Stock |

Gambar 11. Tampilan Antar Muka Stok Komponen
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Data stok komponen menunjukkan informasi
stok komponen untuk setiap mesin.

Tampilan daftar komponen dengan jumlah
stok lebih kecil atau sama dengan 2 unit disajikan
pada Gambar 13 berikut.

Dafeer Kemponen Di bawsh Stok Minimum

] NAMA D NAMA STOK
MESIN MESIN KOMPONEN KOMPONEN KOMPONEN

B Misho00001 |SLABCUTTER  KMPOOBOOL  Pisau Potong. 2
MSNOODOOT |SLABCUTTER | XMPOOOOO2 | BEARING 2208C3x4 |1

{MENOO000T | TABCUTIER: | KMPOODIOS: Ry iR (1

MSNOO0OO1 | SLABCUTTER KMPOGOOOS Coupli |
MSNO0O002 | SHREDDER KMPO00006 Bearing Roll 2
MSNO0D0O4 | ROTARY CUTTER _XMPDOCK][S _S_pudmife ) 2

Gambar 13. Daftar Komponen dengan Jumlah Stok
Minimum

Bentuk tampilan grafis antar muka untuk
perekaman data pelaksanaan perbaikan kerusakan
mesin disajikan pada Gambar 14 berikut.

Portstian
PERBAIKAN

ox Cancet

Gambar 14. Tampilan Antar Muka Perbaikan

Bentuk tampilan grafis antar muka untuk
jadwal perawatan disajikan pada Gambar 15.

Jadwal Pergantian Komponen

X
S

Gambar 15. Form Jadwal Perawatan

Pada layar tampilan jadwal perawatan mesin
terdapat fitur untuk menambah, mengubah dan
menghapus jadwal. Pada jadwal perawatan dapat
dilihat interval pergantian, tanggal pergantian
terakhir, tanggal pergantian selanjutnya dan stok
komponen. Pada form jadwal perawatan juga
terdapat tombol pembukaan form perbaikan
apabila terjadi kerusakan di luar jadwal perawatan.
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Bentuk laporan kegiatan perawatan disajikan
pada Gambar 16 berikut.

1
[ Fiart Tahun: zoiz <|  Bulan: pesenmen

LAPORAN AKTIFITAS PERAWATAN
PT. HADI BARU

T MSND0D00L

SLABCUTTER

Jumish YangDiganti 100
........ -

Biaya Pargantian ! is.oono0

Jurnish ang Diganti

Katarangan P

Elava Percantian i ooo

Gambar 16. Laporan Aktifitas Perawatan

Form laporan kegiatan perawatan menyajikan
data mengenai kode mesin, tanggal perawatan,
kode dan mana komponen, jam mulai dan jam
selesai, jumlah komponen yang diganti, keterangan
dan biaya tambahan pergantian.

Bentuk tampilan daftar komponen dan
reliability dari komponen kritis dalam satu periode
disajikan pada Gambar 17 berikut.

[ e Rspert Tahun: [am3

LAPORAN KOMPONEN KRITIS
PT HADI BARU
TAHUN 2013

Nama Kamponen
Frekuensi Perbaikan : 5

: Coupling Creeper

Stok gan Pergantian

4/9/2013

a5/2m3

2/20/2013

1/30/2013

11772013

Gambar 17. Laporan Komponen Kritis

Daftar komponen kritis diperbaharui oleh
program secara otomatis berdasarkan jumlah
kerusakan lebih dari lima kali dalam satu tahun.

Hasil perbandingan sistem aktual terhadap
sistem usulan disajikan pada Tabel 6 berikut.

Tabel 6. Perbandingan antara Sistem Aktual
dengan Sistem Usulan

Sistem Aktual Hasil Rancangan

Jadwal perawatan preventif
tersedia

Tidak adanya jadwal
perawatan.

Data stok komponen akurat
dan tersedia setiap saat

Data stok komponen
tidak tersedia

Data kegiatan perawatan
tersimpan lengkap dan
dapat diakses setiap saat

Data kegiatan
perawatan tidak
tercatat lengkap

Memperhatikan faktor
kehandalan komponen

Tidak memperhati-
kan kehandalan
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5. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil test run yang dilakukan
dapat disimpulkan bahwa pelayanan informasi
perawatan preventif lebih lengkap, akurat dan
tersedia setiap saat diperlukan, sehingga bagian
perawatan dapat melaksanakan kegiatan dengan
lebih baik dan terencana. Dengan kelengkapan
informasi perawatan dapat dilakukan perencanaan
pelaksanaan perawatan yang optimal.

Informasi mengenai ketersediaan komponen
lebih lengkap dan akurat sehingga komponen yang
diperlukan dapat tersedia pada saat perbaikan
mesin dan perawatan terjadwal. Bagian pembelian
dapat berperan aktip dalam pengadaan komponen
dan persediaan komponen kritis yang diperlukan
sesuai dengan kebutuhan perawatan.
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