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Abstrak

Penelitian ini bertujuan buat mengetahui penyebab kerusakan atau kurangnya ketersediaan Head truck
pada pelabuhan Indonesia menggunakan metode Total Productive Maintenance (TPM). Jumlah Head
truck pada Pelabuhan Indonesia sebesar 140 Head truck. Dengan menggunakan metode yakni mengambil
dan mengumpulkan data dalam penulisan ini adalah Sistem Literatur. Data dikumpulkan menurut data
utama pembugaran truk menurut bulan agustus hingga oktober, lalu data tersebut diolah memakai
performance maintenance dan analisis memakai fishbone diagram dan langkah-langkah pemugaran
menggunakan pelaksanaan memakai TPM. Pada akhir penulisan ini, bisa digaris bawahi jika penulis
sedang menjelaskan sebab dan dampak menurut kegagalan alat/mesin tunggangan timbal. Untuk
menerima mesin yang bisa menjaga kehandalannya, diharapkan desain yang benar. Total Productive
Maintenance (TPM) adalah rancangan yang nenar buat mencapai permasalahan ini. Bahan yang dipakai
adalah data waktu operasional, kerusakan, waktu menunggu / alat berhenti dan keseringan kerusakan pada
3 bulan agustus - oktober 2020 menggunakan memperhitungkan nilai Mean Time Beetwen Failure (MTBF)
yang didapatkan Head truck menggunakan memakai data rekam Head truck Volvo D9B 380 dan Volvo
D11A 370.

Kata kunci: Maintenance, Volvo, Head truck, Total Productive Maintenance (TPM), Mean Time Beetwen
Failure (MTBF), Availability

Abstract

This study aims to determine the cause of damage or lack of availability of head trucks at Indonesian ports
using Total Productive Maintenance (TPM). The number of Head trucks at the Port of Indonesia is 140
Head trucks. The data was collected based on the main data for the restoration of trucks from august to
october, then the data was processed using performance maintenance and analysis using fishbone diagrams
and restoration steps using TPM implementation. At the end of this writing, it can be underlined if the
author is explaining the causes & effects according to the failure of the lead riding tool/machine. To receive
a machine that can maintain its reliability, it is necessary to have the right design. Total Productive
Maintenance (TPM) is the right plan to achieve this problem. The materials used are operational time data,
damage, waiting time / equipment stops and the frequency of damage in 3 months august to october 2020
by calculating the Mean Time Beetwen Failure (MTBF) value obtained by the Head truck using the Volvo
D9B 380 & Volvo head truck data record D11A 370.

Keywords : Maintenance, Volvo, Head truck, Total Productive Maintenance (TPM), Mean Time Beetwen
Failure (MTBF), Availability

1. PENDAHULUAN

Pada tahun 2021 terdapat masalah yakni tentang performa pemeliharaan terhadap alat
head truck yang cenderung mendapatkan hasil kurang baik. Sebelumnya, terdapat penelitian
serupa dengan berbeda alat yakni alat besar yaitu crane. Dalam penelitian ini, penelitian ini
menggunakan metode studi literatur yang dikarenakan pengumpulan data yang sudah tersedia
mempermudah menghitung perfomance maintenance terhadap alat head truck. Dalam salah satu
usaha menjaga kualitas dan meningkatkan kinerja Pelabuhan Indonesia. Alat/mesin head truck
merupakan penopang utama pembongkaran peti kemas dari kapal atau lapangan peti kemas. Jika
head truck mengalami kerusakan, itu hal yang dapat mengganggu sistem bongkar muat. Oleh
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karena itu, supaya kapasitas kendaraan lebih sempurna diperlukan rancangan bagus yaitu
menggunakan metode Total Productive Maintenance (TPM) [1]. Alasan menggunakan metode
Total Productive Maintenance (TPM) ini antara lain metode ini dapat meningkatkan efektivitas
dan produktifitas produksi perusahaan. Metode ini juga bertujuan untuk memaksimalkan
efektivitas dari peralatan dan merencanakan semua aspek operasional yang bersangkutan dengan
sumber daya manusia. Dan hasil yang diharapkan dalam pengkajian berikut yakni, untuk
mengetahui ketersediaan truk besar akibat kurangnya kapasitas pada saat masuk ke penyajian.
Arah daripada pengkajian berikut yakni, demi mendapatkan berkas MTTR, MTBF dan
Availability dengan memasukkan metode Total Productive Maintenance (TPM) berawal pada
perhitungan kapasitas inpeksi perbaikan dan mendapatkan data kerusakan dan berkurangnya
availability. Menurut [2] Total Productive Maintenance (TPM) adalah pemeliharaan alat yg
mempunyai tujuan mencapai proses produksi yg mendekati maksimal. Pemeliharaan otonom
yaitu sistem dimana operator terlibat dalam pemeliharaan alatnya, menggunakan tekanan pada
pemeliharaan preventif, predictive dan corrective. Perbaikan sistem dan perbaikan terus-menerus
yakni dasar dari TPM [3]. Metode TPM mengurangi biaya dan menarik karyawan dari Tier C
sambil memastikan bahwa kegagalan, kerusakan, dan cacat berkurang. TPM juga bertujuan yakni
nol kesalahan dan kecelakaan sambil memperpanjang harapan hidup peralatan, mengurangi atau
menghilangkan kegagalan, menghilangkan kecepatan lambat, pemadaman kecil, dan
mempertahankan keterlibatan operator [4]. Ada pula usulan penerapan TPM untuk menambahkan
beberapa langkah untuk mencapai nilai standart world class antara lain, melakukan kegiatan
improvement keefektifan dari masing — masing peralatan, mengembangkan atau menerapkan
program autonomous maintenance, mengembangkan program preventive maintenance untuk
divisi maintenance dan menyelenggarakan pelatihan untuk memperbaiki skill dari operator dan
teknisi.

2. DASAR TEORI

2.1 Total Productive Maintenance (TPM)

Total Productive Mainenance (TPM) merupakan program pemeliharaan yang mencakup
definisi konsep pemeliharaan peralatan dan peralatan terbaru dan juga dapat digunakan, salah
satunya dengan perhitungan kinerja pemeliharaan. Hal ini terdiri dari 3 bagian, yaitu:

a. Reliability
Reliability atau bisa disebut dengan kehandalan adalah peluang probability dimana
peralatan dapat beroperasi dalam kondisi normal bagus [5]. Rata-rata waktu antara kegagalan
(MTBF) adalah waktu penggunaan rata-rata mesin sebelum kerusakan terjadi. MTBF berikut
dikerjakan untuk hasil bagi dari jumlah durasi kerja kendaraan dibagi dgn total atau frekuensi
kegagalan operasi mesin setelah terjadi kerusakan. Contoh penulisan persamaan adalah sebagai
berikut seperti pada persamaan (1) dibawah ini:

Total Operation Time

MTBF
Frekuensi Breakdown ... (N

b. Maintainability
Maintainability atau Pemeliharaan adalah upaya dan biaya untuk melakukan perawatan.
Sebuah pengukuran rawatan adalah waktu rata-rata untuk memperbaiki (MTTR), MTTR yang
tinggi menunjukkan yang rendah pemeliharaan [6]. Dimana MTTR adalah parameter keahlian
teknisi yang melakukan perawatan kendaraan untuk mengelola / memperbaiki masalah apa pun
kerusakan. Contoh penulisam persamaan adalah sebagai berikut seperti pada persamaan (2)
dibawah ini:

Breakdown Time
MTTR

Frekuensi Breakdown ... ()
c. Availability
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Availability atau Ketersediaan adalah rasio antara waktu perangkat dan mesin benar-benar
tersedia untuk melakukan sesuatu bekerja dengan target waktu harus siap melaksanakan sebuah
operasi [7]. Maupun menggunakan pengertian lain jika ketersediaan merupakan tarif teruntuk
lihat saja stagnasi garis ketika gagal. Contoh penulisam persamaan adalah sebagai berikut seperti
pada persamaan (3) dibawah ini:

MTBF — MTTR
MTBF
3. METODOLOGI PENELITIAN
Selama menyelesaikan penelitian ini, peneliti menggunakan metode yakni mengambil
data dan mengumpulkan data yang dibutuhkan dalam penulisan ini adalah Studi Literatur.

Mengetahui perfomance maintenance pada suatu alat dengan menggunakan metode Total
Productive Maintenance (TPM). Tahapan penelitian bisa dilihat dalam Gambar 1 berikut.

X100% ... M)

i b
IDENTIFIEAS]I MASALAH
b l .
r A
PENGUMPULAN DATA
h r
il )
HASIL
b y

Gambar 1. Tahapan Penelitian

a. ldentifikasi Masalah

Tahap pertama dalam metode penelitian adalah identifikasi masalah. Pada tahap ini
melakukan identifikasi masalah maintenance head truck di Pelabuhan Indonesia. Setelah
dilakukan identifikasi masalah, ditemukan masalah yaitu produktivitas perawatan karena
kurangnya ketersediaan head truck.

b. Pengumpulan Data
Setelah dilakukan identifikasi masalah, tahap kedua adalah melakukan pengumpulan data
primer di Pelabuhan Indonesia yang akan dianalisa lebih lanjut.
¢. Hasil Penelitian

Hasil yang akan didapat sesudah melakukan termin identifikasi kasus dan pengumpulan
data merupakan mengetahui Mean Time To Repair, Mean Time Between Failure dan Availability
memakai metode Total Produktive Maintenance menurut perhitungan performance maintenance,
mengetahui penyebab kasus dan kekurangan menurut output Availabilty dalam Head Truck.

4, PENGUJIAN DAN PEMBAHASAN

Pada tahap pengujian dan pembahasan ini akan dilakukan pengumpulan data, pegolahan
data, analisa diagram fishbone, kesimpulan analisa penyebab kerusakan dan implementasi sistem
perawatan teratur pada dua jenis alat yaitu head truck (Volvo D9B 380) dan head truck (Volvo
D11A 370).

4.1 Pengumpulan Data
a. Head Truck (Volvo D9B 380)
1) Operation Time
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Pada Tabel 1 terdapat data operation time / waktu operasional head truck dalam bulan
agustus - oktober.

Tabel 1. Operation Time

Alat Bulan Waktu Operasi Total VEI‘?I;::: )Operasi
Agustus 31 Hari 468 Jam
Head Truck | September 30 Hari 407 Jam
Oktober 31 Hari 501 Jam
Total Operasi Waktu 1376

2) Total Waktu Breakdown

Pada Tabel 2 terdapat data total waktu breakdown head truck dalam bulan agustus -
oktober.

Tabel 2. Total Waktu Breakdown

3)

Alat Mulai Selesai Total Wilf]t:rf)r eakdown
08/09/20 | 08/09/20 2
08/04/20 | 08/04/20 1
08/30/20 | 08/31/20 12
08/24/20 | 08/24/20 4
09/03/20 | 09/03/20 10
09/08/20 | 09/08/20 1
Head Truck
09/09/20 | 09/09/20 1
09/10/20 | 09/10/20 2
09/13/20 | 09/13/20 2
10/17/20 | 10/17/20 1
10/21/20 | 10/21/20 4
10/26/20 | 10/26/20 12
Total Waktu Breakdown 52

agustus - oktober.

Total Frekuensi Breakdown

Tabel 3. Total Frekuensi Breakdown

Pada Tabel 3 terdapat data Total Frekuensi Breakdown head truck dalam bulan

Alat

Mulai

Selesai

Detail
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08/09/20 | 08/09/20 | - Perbaikan hose supply angin

- Perbaikan lampu cabin
- Ganti fuse 25 A spare

08/30/20 | 08/31/20 | - Ganti fourway valve

08/04/20 | 08/04/20

08/24/20 | 08/24/20 | - Service C2

09/03/20 | 09/03/20 | - Standarisasi

- Perbaikan skun lamp rotari
- Ganti bulb rotari hl

09/09/20 | 09/09/20 | - Ganti bulb hlbraket rotary

- Perbaikan hose chasis bocor
- Ganti lampu rotary baru

09/13/20 | 09/13/20 | - Perbaikan brake chamber head

09/08/20 | 09/08/20
Head Truck

09/10/20 | 09/10/20

10/17/20 | 10/17/20 | - Repair hose angin chasis

10/21/20 | 10/21/20 | - Service B8

10/26/20 | 10/26/20 | - Standarisasi

Total Frekuensi Breakdown 12

4) Loading Time

Pada Tabel 4 terdapat data loading time / waktu menunggu head truck atau bisa disebut
disaat berhenti dalam bulan agustus - oktober.

Tabel 4. Loading Time

Alat Bulan Loading Time
Agustus 126
Head Truck | September 163
Oktober 203
Total Loading Time 492

b. Head Truck (D11A 370)

1) Operation Time
Pada Tabel 5 terdapat data operation time / waktu operasional head truck dalam bulan
agustus - oktober.

Tabel 5. Operation Time

Alat Bulan Waktu Operasi Total VE’?::# )Operasi
Agustus 31 Hari 151 Jam
Head Truck | September 30 Hari 419 Jam
Oktober 31 Hari 499 Jam
Total Operasi Waktu 1069

2) Total Waktu Breakdown
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Pada Tabel 6 terdapat data total waktu breakdown head truck dalam bulan agustus -
oktober.

Tabel 6. Total Waktu Breakdown

Total
Alat Mulai Selesai Br\:z:\aklc(jtotilvn
(Jam)
08/13/20 08/13/20 1
08/18/20 08/18/20 1
08/25/20 08/25/20 6
;'rﬁ?( 08/26/20 | 08/26/20 1
09/07/20 09/07/20 12
09/12/20 09/12/20 1
10/19/20 10/19/20 7
Total Waktu Breakdown 29
3) Total Frekuensi Breakdown

Pada Tabel 7 terdapat data Total Frekuensi Breakdown head truck dalam bulan
agustus - oktober.

Tabel 7. Total Frekuensi Breakdown

Alat Mulai Selesai Detail

08/13/20 | 08/13/20 | - Ganti bulb h1

08/18/20 | 08/18/20 | - Tambah oil engine

08/25/20 | 08/25/20 | - Service D

Head Truck | 08/26/20 | 08/26/20 | - Ganti bulb h7

09/07/20 | 09/07/20 | - Standarisasi

09/12/20 | 09/12/20 | - Ganti bulb h7

10/19/20 | 10/19/20 | - Service B2

Total Frekuensi Breakdown 7

4) Loading Time
Pada Tabel 8 terdapat data loading time / waktu menunggu head truck atau bisa disebut
disaat berhenti dalam bulan agustus - oktober.

Tabel 8. Loading Time

Alat Bulan Loading Time
Agustus 178
Head Truck
September 151
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Oktober 200

Total Loading Time 529

4.2 Pengolahan Data
4.2.1. Head Truck (Volvo D9B 380)

Total operation Time
MTBF =

Frekuensi Breakdown

1376
=17 - 1477 L (4)

Menurut persamaan (4) diatas, jadi saat rata rata breakdown dan breakdown
berikutnya merupakan 114,77 jam.

Breakdown Time

MTTR =
Frekuensi Breakdown
52 5)
= — =433
12

Menurut persamaan (5) diatas, tampilan hasil akhir durasi antara lain untuk melakukan
inpeksi yakni 4,33 jam.
MTBF — MTTR

Availability = MTEBF x100%

_ 11477 — 433 100% = 96,22 % (6)
T T 11477 N T I

Menurut persamaan (6) diatas. Dengan demikian perfomance alat ketersediaannya
atau kesiapan alat dalam beroperasi adalah 96,22 %.

4.2.2. Head Truck (D11A 370)

Total operation Time

MTBF = Frekuensi Breakdown
- 10769 —152 )

Menurut persamaan (7) diatas, jadi saat rata rata breakdown dan breakdown
berikutnya merupakan 152 jam

Breakdown Time
MTTR =

Frekuensi Breakdown

29
== 414 8)

Menurut persamaan (8) diatas, tampilan hasil akhir durasi antara lain untuk melakukan
inpeksi yakni 4,14 jam
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o MTBF — MTTR
Availability = VMTBF x 100%

_152-4,14

0fy — 1)/ (9)
152 x100% = 97,27 %

Menurut persamaan (9) diatas. Dengan demikian performa alat ketersediaannya atau
kesiapan alat dalam beroperasi adalah 97,27 %

4.3 Analisa Diagram Fishbone

Pada Gambar 2 terdapat diagram fishbone yang menjelasakan tentang penyebab
kerusakan pada alat. Diagram tulang ikan yaitu teknik grafis bertujuan menentukan dan melihat
penyebab dari suatu peristiwa [8,9]. Diagram tulang ikan juga dapat diartikan sebagai alat umum
yang digunakan untuk menganalisa kualitas dan mengidentifikasi hubungan sebab akibat yang
kompleks untuk masalah atau peristiwa tertentu [10].

MET ODE
Persiapan sparepart kurang
Penggan . Froses analisa
komporentdalk
berjalalancar kerus akan
kurangbak
Mesin sering masak Sparepartyang
diganti tidak
sesuaiftidak :
IMesin tidak beroperasi sua‘h Kgg;al«xl
secara ophmal maintenanocs
kurangbexjalan
denganb aik
[ l e
Area maintenance k K:;wy;;l
= (-2 AYAX A&
terlaba sempit kepeduliandan
AreaLicin operator
Mekanik kurang Eurangnya Tidak s esuai
lehiasadalam pengetalvaan
- . dengan SOP
perbaikan daxnioperator
Furang Mekanik kurang
Area Tidak mendapat hati — hati dalam
pengetalmandai pesh atkan
perasahaan

Gambar 2. Diagram Fishbone
Pada Tabel 9 terdapat lanjutan penjelasan dari diagaram fishbone diatas.

Tabel 9. Analisa Diagram Fishbone

Faktor Penyebab Cacat Penyebab Tindakan
Alat Alat tidak Alat sering Lakukan pembugaran
beroperasi terjadi sinkron jadwal &
secara kerusakan sebelumrusak, supaya
optimal ketika operasi mesin telah
siap
Permulaan Tahap Departemen gudang harus
suku cadang  penggantian  menyediakan suku cadang
kurang komponen mesin saat dibutuhkan
tida berjalan
dengan
lancar
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Manusia

Metode

Lingkungan

Kurangnya
pengetahuan
dari operator

Kurangnya
kesadaran /
kekhawatiran
operator

Mekanik
kurang hati -
hati & teliti
pada
melakukan
pemugaran
mesin
Proses
analisa
kerusakan
kurang baik
Kegiatan
maintenance
kurang
berjalan
dengan baik

Area
maintenance
terlalu
sempit

Area licin

Area tidak
rata

Kurang
mendapatkan
pengetahuan
dari
perusahaan
Tidak
memenuhi
syarat SOP

Tertuntut
dengan
waktu selesai

Kurangnya
pelatihan
berjadwal

Pemeliharaan
tidak sesuai
dengan usia
atau jadwal
alat berat

Mekanik
kurang
fleksibel
dalam
perbaikan

Karena bahan
dari dasar
area
maintenance
terlalu licin
Terlalu

sering
terkena
benturan dan
menyebabkan
kerusakan

Seharusnya  atasan  /

perusahaan  memberikan
pengetahuan dengan
memberikan pelatihan

mengenai alat
Peran atasan harus

ditingkatkan dengan
meningkatkan dan
menjaga kebahagiaan

hidup dan status moral
pelaksana, sehingga
tingkat kesadaran lebih

tinggi

Harus ada jadwal kerja
yang telah disesuaikan
dengan tingkat kerusakan
dan kemampuan pekerja
serta selalu memperhatikan
keadaan psikologis pekerja

Seharusnya atasan
memberikan pelatihan
secara berkala

Seharusnya menciptakan
jadwal pereawatan yg
sinkron menggunakan
keadaan mesin & wajib
peranan kedisiplinan
atasan buat peranannya

Seharusnya perusahaan /
atasan lebih
memperhatikan  keadaan
area maintenance, supaya
mendapatkan perluasan

Seharusnya perusahaan /
atasan lebih memahami,
agar bisa diperikan lapisan
karet agar tidak licin

Perusahaan / atasan segera
memberikan perintah pada
yang  bertugas  untuk
melakukan perbaikan area
yang tidak rata

4.4 Kesimpulan analisa penyebab kerusakan

A. Manusia

a) Ditingkatkan rasa peduli pada alat yang sedang dioperasikan
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b) Operator segera lapor teknisi jika merasa alat mengalami kendala atau kerusakan,
untuk mencegah terjadinya kerusakan lebih parah
C) Teknisi lebih tanggap atas laporan yang diberikan operator
d) Teknisi lebih teliti dalam melakukan perbaikan dan penggantian komponen yang
bertujuan supaya alat yang setelah melakukan perbaikan mempunyai jangka panjang
e) Mengikuti pelatihan yang disediakan perusahaan, untuk menambah wawasan teknisi
maupun operator
f) Perusahaan memberikan bonus / insentif pada operator maupun teknisi.
B. Alat
a) Perusahaan harus siap menyediakan komponen kecil maupun besar, untuk mencegah
keterlambatan penggantian komponen yang berimbas pada kerusakan total
b) Perusahaan melakukan peremajaan alat jika memang sudah waktunya
€) Menyiapkan tool canggih dan lengkap
d) Peremajaan tool / kunci teknisi
C. Metode

a) Mengimplementasikan maintenance teratur
b) Membuat sistem initial brifing / pengarahan sebelum melakukan pekerjaan
c) Melakukan senam kecil untuk pemanasan pada teknisi maupun operator
d) Membuat sistem kerja bakti seminggu sekali
D. Lingkungan
a) Perusahaan melakukan inpeksi bulanan workshop / lokasi pemeliharaan dan
perbaikan, supaya cepat terdeteksi kerusakan apa yang perlu dibenahi
b) Kebersihan yang harus selalu dijaga oleh siapapun
€) Melakukan pembersihan setelah melakukan pekerjaan

4.5 Implementasi Sistem Maintenance Teratur

1) Preventive Maintenance
Pemeliharaan preventif merupakan langkah pemeliharaan dengan pengamatan yang
sistematis, teratur dan ekonomis oleh analis teknis yang bertujuan untuk memastikan fungsi
peralatan dan menyiapkan suku cadang sesuai dengan prediksi yang direncanakan, disertai
dengan perencanaan yang teratur [11]. Tujuan pemeliharaan preventif itu sendiri adalah untuk
mencapai tingkat pemeliharaan yang tepat dan efektif untuk semua peralatan dan untuk mencapai
kualitas produk yang lebih optimal [12]. Proses pemeliharaan ini sudah dianjurkan perlu
kebijakan inspeksi dan pemeliharaan sistem yang nantinya bertujuan untuk dapat mendeteksi
kegagalan melalui pengujian / inspeksi reguler. Teknik prediksi dapat digunakan untuk
memprediksi waktu henti sistem dalam beberapa mode kegagalan [13]. Operasi pemeliharaan
preventif meliputi:
a) Pengecekan secara keseluruhan menggunakan alat khusus maupun secara visual
b) Inspeksi adalah kegiatan pemeriksaan secara berkala yang bertujuan untuk memeriksa
kondisi komponen peralatan
C) Perawatan tanpa mematikan mesin / posisi mesin menyala running. Bertujuan memeriksa
kerusakan visual dengan pendengaran, misal contoh kerusakan bearing, kebocoran angin,
kebocoran bahan bakar dan lainnya
d) Penggantian sparepart dengan skala komponen kecil

2) Corrective Maintenance

Pemeliharaan koreksi adalah pemeliharaan yang hanya memerlukan perbaikan. Artinya
bisa menunggu kerusakan terlebih dahulu, kemudian memperbaiki atau mengganti suku cadang
tergantung kerusakannya [14]. Ketika perusahaan melakukan tindakan perawatan korektif,
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terdapat ketidakpastian dalam kelancaran proses perbaikan dan berbagai implikasi yang dapat
mengganggu proses perbaikan [15]. Beberapa faktor, antara lain:

a) Menunggu mekanik khusus (waiting mekanik expert)

b) Menunggu alat khusus (waiting tool)

C) Menunggu part (waiting part)

3) Predictive Maintenance
Predictive maintenance merupakan metode pemeliharaan berdasarkan data yang nantinya
akan dianalisa untuk mendeteksi kemungkinan anomali pada suatu alat atau memprediksi
kerusakan alat sebelum kerusakan total terjadi [16]. Proses ini memungkinkan Kita
mempertahankan nilai tinggi untuk metrik perencanaan dalam berbagai kondisi, antara lain
ketahanan stabilitas serta ketahanan kualitas. Parameter distribusi diestimasi menggunakan proses
yg memumngkinkan mendapat hasil maksimum, momen empiris, dan metode berdasarkan teori
regenerasi [17]. Pemeliharaan prediksi, meliputi;
a) Cek teratur oli mesin, oli kotak roda gigi, oli gardan, minyak kopling menggunakan cara
cek tingkat kekentalan dan kapasitas
b) Cek kompresi, cek kualitas ecu, cek kode kerusakan, menggunakan cara cek dengan alat
Volvo Tech Tool (VTT)
C) Cek ketebalan dan kualitas ban, menggunakan cara visual atau menggunakan alat ukur
ban
d) Cek kemampuan mesin, menggunakan cara ukur parameter kemampuan, setelah itu
dibandingkan dgn standarnya
e) Cek getaran pada alat, menggunakan cara memeriksa dan mengukur tempat terjadinya
getaran

5. KESIMPULAN

Diketahui hasil analisa dan uraian hasil perhitungan perfomance maintenance pada kurun
waktu tiga bulan tahun 2021 terdapat masalah pada MTBF / kehandalan yang kurang baik yang
dikarenakan breakdown dengan breakdown lain berdekatan. MTBF Head truck dengan tipe
Volvo D9B 380 adalah 114,77jam & MTBF dengan tipe Volvo D11A 370 adalah 152jam.
Permasalahan kehandalan ini telah diselesaikan dengan mengevaluasi dan memberikan beberapa
tambahan tahap ketika melakukan pemeliharaan alat, supaya kehandalan terhadap alat tersebut
menjadi lebih baik. Selanjutnya, MTTR merupakan durasi umum yang digunakan untuk
memperbaiki kerusakan material atau bisa disebut kehandalan mekanik dalam meneyelesaikan
kerusakan dan pemeliharaan alat. Menurut hasil perhitungan, MTTR Volvo D9B 380 dan Volvo
D11A 370 Head keduanya bekerja dengan baik karena tidak membutuhkan banyak waktu untuk
perbaikan. Availability merupakan ketersediaan alat dalam beroperasi. Dari hasil perhitungan,
Head Truck tipe Volvo D9B 380 adalah 96,22% dan Head Truck tipe Volvo D11A 370 adalah
97,27% dari perhitungan tersebut dapat dilihat availability tipe D9B 380 masih lebih rendah
dibandingkan dengan tipe D11A 370. Tetapi, kedua tipe tersebut telah masuk diatas nilai standar
JIPM yaitu 85%, walaupun telah mendapatkan presentase availability diatas standar, penanganan
harus lebih ditingkatkan agar mendapatkan hasil lebih baik lagi. Dari hasil analisis faktor-faktor
penyebab kerusakan, banyak faktor yang berbeda seperti manusia, mesin, lingkungan, metode
yang perlu dievaluasi atau diperbaiki akan perbaikan dan peningkatan efisiensi perusahaan.
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