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ABSTRACT

ANALYSIS OF COMPONENT MAINTENANCE MANAGEMENT ON
HYDRAULIC EXCAVATOR PC200 OF TPST BANTARGEBANG USING
LIFE CYCLE COST (LCC) METHOD

By

Demis Roundy
Ir. Triarti Saraswati, M.Eng., Advisor

SWISS GERMAN UNIVERSITY

Jakarta produces up to 6500-7000 tons of waste every day. Those litters are send to
Integrated Waste Management Bantargebang located in Bekasi. Integrated Waste
Management Bantargebang uses heavy equipment to manage the litters and most of
them area PC200 as hydraulic excavator. Pile of litters which surrounds the
environment brings acid contents that brings harm faster to the PC200 unit. The gain of
unscheduled breakdown caused by unpredicted damaged components. High frequency
of failure at the component affects low readiness of the units. Ishikawa diagram is used
to analyze on low readiness of the units. After that, five-whys analysis is used to get
effect of the litters effect to the components. Five-whys analysis shown bucket cylinder
can be damaged because rapidly affected by acid, ultraviolet ray, and pressure level of
hydraulic oil. By using FMEA (Failure Mode Effect Analysis) method, it can be
determined the high-potency of damage from the component that can be recommend to
do a repair. Modification conducted on UPST 090 by change bucket cylinder to turn
back bucket cylinder which reduces breakdown time for entirely by 68% and increase
unit productivity by 12,5%. Finally, LCC (Life Cycle Cost) method is used for
calculation of the cost efficiency before and after the repair were conducted. The

comparison shows the decrease in maintenance and repair cost by 56%.

Keywords: Ishikawa Diagram, Five-Whys Analysis, Failure Mode Effect Analysis, Life
Cycle Cost, Komatsu PC200, Integrated Waste Management Bantargebang
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ABSTRAK

ANALYSIS OF COMPONENT MAINTENANCE MANAGEMENT ON
HYDRAULIC EXCAVATOR PC200 OF TPST BANTARGEBANG USING LIFE
CYCLE COST (LCC) METHOD

Oleh

Demis Roundy
Ir. Triarti Saraswati, M.Eng., Advisor

SWISS GERMAN UNIVERSITY

Jakarta menghasilkan 6500-7000 ton sampah setiap harinya. Sebagian besar sampah
dikirim ke TPST (Tempat Pengelolaan Sampah Terpadu) Bantargebang yang ada di
Bekasi. TPST Bantargebang menggunakan alat berat untuk mengelola sampah tersebut
dengan populasi terbanyak adalah unit hydraulic excavator PC200. Tumpukan sampah
yang ada di lingkungan dapat menghasilkan zat asam yang dapat memberikan dampak
kerusakan pada unit PC200. Kerusakan dengan frekuensi yang tinggi pada komponen
berakibat pada rendahnya kesiapan alat-alat. Diagram Ishikawa digunakan untuk
menganalisis rendahnya kesiapan unit. Selanjutnya, Five-whys analysis digunakan
untuk mendapatkan efek buruk dari sampah pada komponen. Five-whys menunjukkan
bucket cylinder dapat rusak disebabkan oleh zat asam, sinar matahari, dan tekanan pada
oli hidrolik. Metode FMEA (Failure Mode Effect Analysis) digunakan untuk
menjelaskan seberapa tinggi potensi kerusakan dari komponen dimana menjadi dasar
untuk perbaikan. Modifikasi dilakukan pada UPST 090 dengan mengganti bucket
cylinder menjadi turn back bucket cylinder yang dapat mengurangi waktu breakdown
unit sebesar 68% dan meningkatkan produktivitas unit sebesar 12,5%. Pada akhirnya,
Metode LCC (Life Cycle Cost) digunakan untuk menghitung perbandingan efisiensi
biaya sebelum dan setelah perbaikan dilakukan. Hasil perbandingan menunjukkan
penurunan biaya maintenance dan perbaikan sebesar 56%.

Kata Kunci: Diagram Ishikawa, Five Whys Analysis, Failure Mode Effect Analysis, Life
Cycle Cost, Komatsu PC200, TPST Bantargebang
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