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Abstraksi

Spare parts components are important to be managed properly, if the availability
of spare parts is not considered it can cause production machines to stop operating.
This is a consideration by the company to manage spare parts that can be controlled
properly. The large number of machine components that vary with different types
and types of machines causes the spare part controller to be able to arrange, give
names, signs and labels, and store them to make it easier to search for these parts
when needed for the process of replacing damaged parts. The parts availability
management system requires data needs based on the type & type of machine,
uniformity in mentioning the names of parts, functions and forms. Before the
implementation of the parts keeper management system, it takes 35 minutes to find
and get the parts needed. By applying the VESO and ROCEM classification
methods, it can help in grouping, storing, and assisting in making component
naming standards and determining how many parts are needed on an ROP basis.
This system can help the search time for machining parts to be 16 minutes so that
there is a reduction in service time in the need for these parts by 54% faster than
the system before spare part management was carried out
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l. Pendahuluan kebutuhan berdasarkan jenis & tipe
mesin, keseragaman dalam penyebutan

Latar belakang pemilihan tema dalam nama parts, fungsi dan bentuk.

penelitian ini adanya penaambahan
komponen mesin yang bervariasi Spare Part

dengan jenis dan tipe mesin yang 0 R
berbeda menyebabkan spare part
controller harus dapat menyusun,
memberikan nama, tanda dan label, dan »mBBEEEEEEREREE

menyimpannya agar memudahkan o B EEEEEERERER
dalam pencarian parts tersebut saat 0

dibutuhkan untuk proses penggantian Aor-19 Map19 Jun-19 JoH9 Aug-19 Sep19 Oct-19 Now1d Dec19 fend0 Feb20 Mar-20
parts yang rusak. Sistem pengelolaan Gambar 1 Jumlah New Parts

ketersediaan parts membutuhkan data
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Dengan total penambahan sebesar Total
New Part 613 bila dihitung secara
persentase sebesar 15%, faktor lainnya
dapat dilihat sebagai berikut: Gambar 2
menunjukkan bertambahnya jumlah

machining part tiap bulan, naik sebesar
148% dibanding bulan April-2019

New MachiningPart
211 Item

New Machining Part

Up 1148 %

Apr19 Apr 20

Gambar 2 Jumlah machining part

Banyaknya variasi machining part di
type mesin yang sama.

RABN

Maber: Jagan 0TIV RO
Gambar 3 Variasi machining part

2007 KV F300 0TKY

Penyebutan nama yang berbeda-beda
tiap orang tentang machining parts

Guide +— T Hinge

Mold Mold

Support Holder
Mold Mold

Gambar 4 Variasi nama part

Il.  Metodologi

Manajemen Spare Parts berdasarkan
jenis spare parts; Standby Unit, Priority
Parts, Tools and Testing Equipment
dikelola oleh Maintenance, jenis parts
kategori Common Parts di kelola oleh
Warehouse, sehingga harus
didiskusikan lebih lanjut oleh para pihak
yang berkepentingan.

Klasifikasi Peralatan-VESO

1. Vital Equipment; Peralatan utama
produksi/keselamatan, yang apabila
rusak akan berdampak terhadap
berhentinya proses atau keselamatan
dan kecelakaan kerja.

2. Essential  Equipment;  Peralatan
proses atau pembantu, biasanya
memiliki  cadangan, bila ada
kerusakan tidak langsung
berpengaruh terhadap proses

produksi, namun jika terus berlanjut
lebih dari 24 jam, akan berdampak
terhadap produktivitas.

3. Support Equipment; Semua peralatan
yang terlibat dalam pekerjaan, jika

rusak lebih dari 72 jam akan
menimbulkan  kesulitan terhadap
pekerjaan.

4. Operating  Equipment;  Semua

peralatan bukan industri atau semua
peralatan pendukung yang tidak
masuk klasifikasi di atas (peralatan
penunjang).

Klasifikasi ROCEM

1. Routine spare part; Suku cadang
yang dikomsumsi selama operasi
sehari-hari.

2. Overhaul spare part; Suku cadang
yang digunakan waktu overhaul,
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sehingga ada suku cadang pengganti
untuk overhaul berikutnya.

3. Convenience spare part; Suku
cadang dalam bentuk rakitan, yang
akan mempercepat proses
penggantian.

4. Extended spare part; Suku cadang
sebagai jaminan, yang pasti akan
rusak secara periodik (mengikuti
selang waktu).

5. Major failure spare part; Suku
cadang sebagai jaminan Yyang
diperlukan sewaktu-waktu terjadi
perbaikan besar, tetapi mungkin juga

tidak akan pernah rusak sepanjang
hidup ekonomis peralatan
bersangkutan.

Kebijakan Penyediaan Suku Cadang.

Tabel 1, Matrik VESO-ROCEM,
digunakan untuk menetukan strategi
penyediaan suku cadang yang akan
digunakan oleh perusahaan dalam
menentukan strategi inventory spare
parts management.

Tabel 1. Matrik VESO — RECOM

R 0 c E M

TIDAK

SEBA YA
GIAN | [TIDAK

YA
TIDAK

YA
ITIDAK

Kebijakan penyediaan suku cadang,
berhubungan  dengan tingkat
kritikalitas, dan tingkat layanan, tabel 2

menunjukkan kebijakan
dalam  menentukan
inventory management.

perusahaan
spare  parts

Tabel 2 Tingkat Kritikal dan Layanan

Tingkat Kritikalitas | Tingkat Layanan Keterangan
V (Vital) 99% Sangat penting
E (Essential) 95% Penting

S (Support) 90% Cukup penting

0 ( Operating) 85% Tidak penting
Setelah  menentukan  berdasarkan
klasifikasi menurut VESO dan RECOM
maka akan didapat tabel untuk
menentukan inventory spare part

berdasarkan kebutuhan mesin, dapat
dilihat pada tabel 3, untuk mendata
kebutuhan spare part.

Tabel 3 Data Mesin dan Spare Part

GAMBAR MESIN
DATA MESIN DAN KEBUTUHAN SPARE PART

uuuuu

TAHUN BELI

AFTAR SPARE | TINGKAT KRITIS
T ROCEM)

Metode dan Analisa yang digunakan
dalam penelitian ini adalah dengan
menggunakan Klasifikasi jenis parts
VESO dan RECOM

Spare Part Stock vs Stock Out

Menentukan berapa banyak dan kapan
harus memulai untuk order part (ROP)
berdasarkan  tingkat  stock  dan
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kebutuhan dapat di lihat dari gambar
berikut; gambar 5 untuk pola pemakaian
dan stock ideal {1}

®
ecepatan ratavata
pemakaian
;
i ROP
&
®
E
I waita Tenggang 'é)
‘Waktu
_ —_—

Gambar 5 Pola pemakaian dan stock ideal

Gambar 6, menunjukkan  pola
pemakaian yang meningkat
®
p:;:::::ma-lda
ROP
Ada peningkatan
kecepatan pemakaign
I V\Id:l:u‘! O

Gambar 6. Pola pemakaian meningkat

Pada gambar 7, menunjukkan apabila
Pola pemakaian tetap dan waktu
tenggang mundur

>
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Gambar 7. Pola pemakaian tetap dan waktu
tenggang mundur

Bila terjadi Pola pemakaian meningkat
dan waktu tenggang mundur, dapat
dilihat pada gambar 8.

Tenggang wakdu arder mundur

Tingkst Persediaan
.

|~ Perode stock out

\ A 3 ~
\(0) (8) c)

i Teogg 1
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Gambar 8 Pola pemakaian meingkat dan
waktu tenggang mundur.

I1l. Hasil dan Pembahasan

Analisa Kondisi Saat ini, Flow Proses
penginputan Non Machining Part.

I EI I - 3
" o
Pormintasn Part Caok tyoe & Loc Ambil Spare part Ambil Stock Card
k - R i i E
= W E ?‘

Identifikasi part non Machining lebih
R mudah, karena Type tercantum di body
part
Pengembalian Stock Card

Gambar 8 Flow Porses input Non MP

Identifikasi part non Machining lebih
mudah, karena Type tercantum di body
part, Total waktu input data non
machining part : 16 Menit, Berikut flow
proses penginputan Machining Part

N

Permintazn Part P Cekke Rak > Ambil Spare part > Ambil Stock Card
B = "R
—_— ¥

E n
-

Input di Stock Card €= Input di daily

l \ Identifikasi Machining part sangat sulit,
5§ karena tidak ada type yang tercantum
1 ) di body part.
Prnt FOrm ey Pengembslon Stock Card

Permintaan Part

Gambar 9 Flow Porses input MP

Total waktu input data non machining
part: 35 Menit, Perbandingan waktu
Non MP Vs MP,dapat dilihat pada tabel
3 sebagai berikut.
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Tabel 3 Total Waktu Input Non MP & MP

Part Part

Parmintasn Parct (] L] Minute

Cek Type & Lokasi 20 1 Mnulnl

Aritsil Prart 2 2 Mainute

Ambil Stock Card 2 2 Minute

Input & Daily L] 1 Mirute

Input di Stock Card I ] Minute

Input di Part Control 1 1 Minute

Input di MTA z z Minute

Print Form Transaks 8 L] Miniite

"’"""‘g‘:';" Stock 1 1 Minute

Total Waktu 35 16 Minute

Target penelitian  improvement

Mengurangi Waktu Pencarian

Machining Part: 50%

REDUCE SEARCHING TIME
MACHINING PART

20

[_AS0% >

Before Cice Adter CiCE

o

= Bolore e (1 After QCC

Gambar 10 Target Reduce Search Time

Analisa Diagram Fishbone

Pencarian Part

Lama
Drawing Manual book

Tidek ada ,
| Wentfikasi part Sult

| Meakifhasiport Sut -
l Jumieh Maching Part
Banyak

A
=

Gambar 11 Analisa Reduce Search Time

Machining adalah Proses Pembuatan
benda kerja dengan mengilangkan
material yang tidak diinginkan dari
benda kerja tersebut dalam bentuk chip,

Machining Part adalah Benda Kkerja
yang melalui proses machining.

Gambar 12 Contoh machining part
Kegiatan Perbaikan 1

Membuat Rak Machining Part dan
mendata part

Tampilan View Part MTA

{Nama & Draving)

Gambar 13 Input Data MP
Kegiatan Perbaikan ke 2

1. Menambahkan Nama Mesin, Nama
Part dan Nomor Drawing

2. Mengajukan Develop / Modify

Program ke System Department agar
dapat menampilan Foto

—N

Upload Foto

Gambar 14 Input Foto dan Nama MP
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Kegiatan Perbaikan ke 3

Mengajukan Develop / Modify Program
ke system Department agar dapat
menampilan foto dalam 1 Screen

T

Screen View Part Lama

_".l‘

Develop Fom Screen View Part terery

Gambar 15 Input Foto-Nama MP 1 screen
Konfirmasi hasil Perbaikan

Dari kegiatan perbaikan yang dilakukan
dapat diperoleh hasil pengurangi waktu
searching machining part sebelumnya
memerlukan waktu 35 menit menjadi 16
menit, sehingga dapat disimpulkan
perbaikan yang dilakukan berhasil
menurunkan waktu pencarian
machining part sebesar 54%, detail hasil
sebelum dan sesudah penerapan sistem
spare part control untuk machining
part.

Tabel 4 Total Waktu MP Setelah Perbaikan

Machining
Part

Permintaan Part (o] Minute
Cek Type & Lokasi 5 Minute
Ambil Part 2 Minute
Ambil Stock Card 2 Minute
Input di Daily 1 Minute
Input di Stock Card 1 Minute
Input di Part Control 1 Minute
Input di MTA 2 Minute
Print Form Transaksi 5 Minute
Pengembalian Stock Card 1 Minute
Total Waktu 16 Minute

Untuk kegiatan waktu input dan
mencari yang sebelumnya memerlukan
waktu 20 menit setelah dilakukan
penerapan sistem control MP dengan

klasifikasi mesin dan jenis spare part
menjadi 5 menit, turun sebesar 50%

REDUCE INPUT TIME MACHINING
PART

20

10

: :

Before Qoo Target After Improvement 3

Before Qoo Target Aftar Improvemant 3

Gambar 16 Grafik Pencapain Perbaikan
IV. Kesimpulan

Berdasarkan pada penelitian yang telah
dilakukan, maka dapat disimpulkan
bahwa dengan adanya penerapan dan
perbaikan sistem inventory spare part
management dengan buat klasifikasi
mesin dan data spare part berdasarkan
VESO dan ROCEM dapat disimpulkan
mengurangi atau menurunkan waktu
dalam pencarian maching
part/searching time, sebelum dilakukan
penerapan  sistem  spare  part
management  total waktu yang
dibutuhkan adalah 35 menit, setelah
dilakukan penerpan sistem baru menjadi
16 menit (54%), penurunan ini adanya
waktu input dan pencarian sebelum
perbaikan memerlukan waktu 20 menit
menjadi 5 menit dalam input dan
pencarian  machining part ada
penurunan waktu sebesar 50%, hal
tersebut menjadikan penerapan system
dalam memperbaiki data berdasarkan
VESO dan RECOM berdampak
terhadap menyusun, menyimpan dan
mencari  machining  part yang
dibutuhkan lebih baik,sehingga dapat
mendukung proses perbaikan mesin
yang memerlukan kecepatan dalam
ketersediaan part yang diperlukan,
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detail dapat dilihat pada gambar 17

Gambar 17 Grafik Pencapain Penerapan

Tabel 5 menunjukkan perbandingan
sebelum dan setelah perbaikan sistem
spare  part management  untuk
mengelola ketersediaan parts
berdasarkan jenis, tipe dan standar nama
machining part yang membantu
menurunkan / mengurangi  waktu
pencarian machiing part yan diperlukan
dalam proses perawatan mesin.

Tabel 5 Sebelum dan Sesudah Perbaikan Spare
Parts Management

No|  Sebelum Perbaikan

1 Proses Pencarian Machining Part suit

Sesudah Perbaikan Effect

Proses Pencaran Part Machinng Mudeh
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