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ABSTRAK 

 

PT. Wira Karya Pramitra (PT. WKP) adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang pengolahan 

kelapa sawit dari TBS menjadi CPO (Crude Palm Oil). Permasalahan yang terjadi  adalah kerusakan 

mesin terjadi secara mendadak, dan perawatan dilakukan dengan sistem breakdown maintenance. 

Tujuan dari penelitian ini adalah Memberikan tindakan dalam perawatan mesin untuk kedepannya dan 

Menentukan jadwal interval waktu perawatan. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah 

Reliability Centered Maintenance (RCM). Hasil penelitian menunjukkan urutan komponen kritis mesin 

Screw Press yaitu : worm screw, bearing, press cage dan shaft. Pemilihan tindakan yang dilakukan 

berupa TD (Time Directed) yaitu worm screw dan press cage. Sedangkan tindakan CD (Condistion 

Directed) yaitu bearing dan shaft. Waktu rata-rata kerusakan pada komponen worm screw 473,8 jam 

dan interval waktu perawatan yaitu 370 jam. Komponen bearing waktu rata – rata kerusakan yaitu 575,93 

jam dan interval waktu perawatan 470 jam. Komponen press cage rata – rata waktu kerusakan yaitu 

687,25 jam dan waktu perawatan yaitu 687,25 jam. Komponen terakhir yaitu shaft dengan rata – rata 

waktu kerusakan yaitu 924,18 jam dan interval waktu perawatan yaitu 760 jam. 

 

Kata kunci: Reliability Centered Maintenance, Pemilihan Tindakan, interval 
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ABSTRACT 
 

 
PT. Wira Karya Pramitra (PT. WKP) is a manufacturing company engaged in the processing 

of palm oil from FFB to CPO (Crude Palm Oil). The problem that occurs is machine damage 

occurs suddenly, and maintenance is carried out with a breakdown maintenance system. The 

purpose of this research is to provide action in machine maintenance for the future and 

determine the maintenance time interval schedule. The method used in this research is 

Reliability Centered Maintenance (RCM). The results showed that the order of the critical 

components of the Screw Press machine were: worm screw, bearing, press cage and shaft. The 

selection of actions taken is in the form of TD (Time Directed), namely worm screw and press 

cage. Meanwhile, the CD (Condition Directed) measures are bearings and shafts. The average 

time of damage to the worm screw component is 473,8 hours and the maintenance time interval 

is 370 hours. Bearing components the average failure time is 575,93 hours and the 

maintenance time interval is 470 hours. The press cage components average damage time is 

687,25 hours and maintenance time is 530 hours. The last component is the shaft with an 

average breakdown time of 924,18 hours and a maintenance time interval of 760 hours. 

Keywords: Reliability Centered Maintenance, Action Selection, interval 
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BAB I 

PENDAHULUAN  
 

1.1       Latar Belakang 

Saat ini peran dunia industri sangat dibutuhkan karena setiap kebutuhan 

yang digunakan oleh manusia merupakan hasil yang diperoleh dari produksi 

industri. Oleh sebab itu, industri bediri dengan berbagai macam kebutuhan 

penggunanya. Industri yang berdiri pada saat ini merupakan jawaban yang 

dibutuhkan oleh masyarakat. Contoh industri yang beridiri saat  ini yaitu industri 

pertambangan, industri migas, industri tekstil, industri obat-obatan dll.  

Perkembangan industri sangatlah pesat dikarnakan adanya dukungan 

teknologi dan sumber daya manusia yang kian maju. Maka untuk itu perlu adanya 

peningkatan kualitas dari segi teknologi dan sumber daya manusianya sehingga 

dapat meningkatkan kualitas dan juga kuantitas yang ada. Peningkatan kualitas dan 

kuantitas dapat dilakukan dengan selalu terjaganya produktivitas dari mesin yang 

digunakan. Suatu mesin yang selalu bekerja dan memproduksi suatu produk harus 

di imbangi dengan perawatan (maintenance) yang rutin dan berkala.  

Perawatan pada mesin sangat penting dilakukan karena menjaga 

keoptimalan dari suatu mesin dapat menjaga umur pakai mesin sehingga masa pakai 

mesin dapat lebih panjang tanpa harus cepat melakukan penggantian mesin. 

Apabila dengan dilakukan perawatan (maintenance) ini dapat menghemat biaya 

pembelian untuk membeli unit baru pada mesin sehingga mengurangi cost 

pengeluaran perusahaan. 

PT. WKP (Wira Karya Pramitra) merupakan sebuah perusahaan yang 

bergerak dibidang menghasilkan CPO (Crude Palm Oil) atau minyak kelapa sawit. 

Perusahaan ini memproduksi pengolahan minyak mentah kelapa sawit yang mana 

salah satu kegiatan pekerjaan yang dilakukan yaitu menggunakan mesin screw 

press yang mana berfungsi  memisahkan antara tandan dengan kandungan minyak 

mentah dari kelapa sawit. Kegiatan pekerjaan menggunakan mesin screw press ini 

dilakukan setiap hari pada saat proses produksi. 



 

2 
 

Agar proses produksi di perusahaan ini berjalan dengan lancar maka harus 

dilakukan pemeriksaan rutin terhadap mesin screw press ini dikarenakan mesin ini 

beroperasi setiap harinya. Pemeriksaan dapat dilakukan dengan melakukan 

perawatan terhadap komponen  pada mesin screw press yang sering mengalami 

kerusakan. Dari sini dapat dilihat bahwa pemeriksaan terhadap mesin screw press 

belum dilakukan dengan optimal karena masih terjadi kerusakaan pada komponen 

yang tidak dilakukan pengecekan atau pemeriksaan dengan baik sehingga 

menimbulkan delay terhadap proses produksi. Dari sinilah dibutuhkan data yang 

membantu untuk mengetahui kapasitas dari kerja mesin yang mana dapat dilihat 

sebagai berikut: 

 

Tabel 1.1 Data Produksi PT. WKP Tahun 2021 

Bulan Waktu 

Operasi 

(Jam) 

Tandan 

Buah Segar 

(TBS) Diolah 

(Ton) 

Kapasitas 

Pengolahan 

(Ton/Jam) 

Kapasitas 

Pabrik 

(Ton/Jam) 

Januari  228 9841,3 31,96 45 

Februari 223 9825,19 31,90 45 

Maret 275 12121,25 39,35 45 

April 361 16061,25 52,14 45 

Mei 321 14258,71 46.30 45 

Juni 249 11055,09 35,90 45 

Juli 365 15937,93 51,74 45 

Agustus 369 16361,95 53,12 45 

September 297 13155,59 42,71 45 

Oktober 344 15172,81 49,27 45 

November 333 14833,33 48,16 45 

Desember 224 10129,27 32,89 45 

Total 3589 158713,67 519,04 540 

Rata-rata 299,08 13226,14 43,25 45 

(Sumber: PT. WKP) 
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Berdasarkan Tabel 1.1 dapat dilihat dari data produksi perusahaan dari 1 

tahun terakhir yaitu pada tahun 2021 pada sistem pengoperasian pada mesin screw 

press belum efektif dikarenakan berkurangnya jumlah kapasitas pengolahan 

produksi dari jumlah kapasitas pabrik yaitu dibulan januari, februari, maret, juni, 

september dan desember. Berkurangnya jumlah produksi dari mesin screw press 

tersebut dikarenakan mesin screw press mengalami kerusakan yang mana dapat 

menghentikan proses produksi. 

Permasalahan di PT. WKP merupakan kegagalan mesin yang terjadi secara 

tiba-tiba dan tidak memiliki jadwal perawatan, yang berarti jadwal produksi yang 

telah direncanakan dapat terganggu oleh kerusakan tersebut. Akibatnya langkah 

terbaik adalah menggunakan sistem perawatan preventif untuk perawatan mesin. 

 

 
Gambar 1.1 Mesin Screw Press 

(Sumber: PT. Wira Karya Pramitra) 

 

Dalam melakukan observasi langsung pada saat dilapangan dan wawancara 

dengan asisten maintenance perusahaan, sering kali mengakibatkan kerusakan 

mesin terutama pada mesin screw press (Gambar 1.1). Mesin screw press 

merupakan suatu mesin digunakan untuk melumatkan berondolan sawit untuk 

mendapatkan minyak mentah. Dengan begitu untuk memastikan operasi lapangan 

yang aman dengan meminimalisir terjadi kerusakan diperlukan mesin screw press 

dengan keandalan tinggi karena fungsinya yang sangat penting maka dilakukan 

tugas perawatan secara rutin, ini merupakan salah satu cara agar mesin screw press 

tetap handal. 
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 Dari fungsi yang telah dijelaskan, maka mesin screw press ini memegang 

peranan yang sangat penting di pabrik kelapa sawit, karena jika terjadi masalah 

pada screw press maka pengepresan minyak kelapa sawit akan terganggu dan hasil 

produksi minyak kelapa sawit akan berkurang dan pemisahan cangkang dan serabut 

tidak optimal sehingga inilah alasan peneliti melakukan penelitian tersebut. 

Berikut ini adalah data downtime akibat terjadinya kerusakan mesin pada 

mesin screw press di PT. Wira Karya Pramitra yang dapat dilihat pada tabel 

dibawah ini: 

 

Tabel 1.2 Data Kerusakan Komponen Kritis Mesin Screw Press Tahun 2021 
NO Komponen Mesin  Jumlah Kerusakan Waktu Perbaikan (Jam) 

1 Worm Screw  12 120 

2 Bearing 10 40 

3 Shaft 6 48 

4 Press Cage 8 56 

 Total 36 264 

(Sumber: PT. WKP) 

 

Dari Tabel 1.2 tersebut jumlah seluruh waktu perbaikan pada tahun 2021 

yaitu 264 jam, dan worm screw yang mengalami kerusakan sebanyak 12 kali dan 

memerlukan waktu perbaikan selama 120 jam, akan menjadi komponen mesin 

screw dengan tingkat kerusakan tertinggi dan waktu perbaikan terlama. Tentu saja 

hal ini membuat proses produksi menjadi lebih sulit dan berdampak buruk bagi 

perusahaan karena pemrosesan tidak berjalan sesuai yang direncanakan. 

PT. WKP memanfaatkan baik perawatan terencana (planned maintenance) 

yang dilakukan satu minggu sekali pada hari Minggu selama satu jam, maupun 

sistem perawatan korektif (corrective maintenance) yang bertujuan untuk 

melakukan perbaikan apabila terjadi kerusakan pada komponen mesin guna 

menjaga mesin dan lingkungan kerja secara keseluruhan. Setelah melakukan 

observasi dan pendataan di lapangan, serta sejumlah wawancara dengan karyawan 

PT. WKP dilakukan wawancara dengan kepala bagian pemeliharaan. Dari 

wawancara dimana terdapat empat kerusakan yang terjadi diantaranya yaitu, worm 

screw, bearing, shaft dan press cage. Komponen mesin screw press seperti worm 

press berfungsi untuk melumatkan daging atau berondolan kelapa sawit sehingga 
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dapat mengeluarkan minyak. Worm screw ini mengalami kerusakan karena 

menipisnya dinding pada screw sehingga pengepresan tidak menjadi maksimal. 

Komponen screw press seperti bearing yang mana berfungsi untuk menahan poros 

screw. Bearing ini mengalami kerusakan karena kondisi bearing tidak ada pelumas 

(gemuk) atau adanya kotoran yang masuk serta usia pemakaian yang cukup lama 

sehingga perlu adanya penggantian. Komponen mesin screw press seperti shaft 

berfungsi untuk melanjutkan putaran dari gearbox mesin ke screw. shaft ini 

mengalami kerusakan yaitu patah yang mana dikarenakan usia pakai yang telah 

melewati batas pemakaian dan tekanan putaran pada shaft yang terlalu besar. 

Selanjutnya komponen mesin screw press yang juga terjadi kerusakan yaitu press 

cage yang mana berfungsi untuk memisahkan antara minyak yang telah dipres 

dengan fiber (serabut). Press cage ini mengalami kerusakan yaitu rusaknya lubang-

lubang saringan pada press cage sehingga minyak tidak dapat dipres secara 

maksimal sehingga kehilangan minyak/ oil losses menjadi tinggi. 

Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan metode Reliability Centered 

Maintenance (RCM), yang mana berguna untuk manajemen pemeliharaan 

berdasarkan informasi pemeliharaan dan perencanaan pemeliharaan yang efektif. 

Metode ini dapat meningkatkan keandalan sistem, mengurangi jumlah pekerjaan 

pemeliharaan preventive dan corrective, serta meningkatkan keselamatan. Dengan 

metode ini, interval perawatan mesin yang efektif di pabrik kelapa sawit dapat 

ditentukan.  

 

1.2       Rumusan Masalah 

Berdasarkan penjelasan latar belakang tersebut terdapat suatu masalah yaitu 

“Bagaimana menetapkan jadwal perawatan mesin (maintenance) dan komponen 

yang sering mengalami kerusakan pada mesin screw press di PT. Wira Karya 

Pramitra”? 
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1.3       Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini yaitu dapat dilihat sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi komponen kritis pada mesin screw press. 

2. Merancang jadwal perawatan yang tepat terhadap komponen kritis pada mesin 

screw press. 

 

1.4       Manfaat Penelitian  

Manfaat dari penelitian yaitu dapat dilihat sebagai berikut: 

1. Bagi Peneliti 

Manfaat penelitian ini bagi peneliti yaitu menyelesaikan pendidikan peneliti 

sebagai syarat meraih galar sarjana teknik dan dengan penelitian ini peneliti 

dapat menambah ilmu pengetahuan tentang pemeriksaan dan perawatan mesin 

pada mesin screw press. 

 

2. Bagi Perusahaan 

Manfaat penelitian ini bagi perusahaan yaitu dari penelitian yang telah 

dilakukan diharapkan dapat berguna sebagai referensi pada devisi pemeliharaan 

atau perawatan pada perusahaan dalam mengoptimalkan kinerja mesin sehingga 

mengurangi tingkat resiko kerusakan mesin. 

 

1.5       Batasan Masalah 

Adapun batasan-batasan permsalahan yang dijadikan pedoman dari 

penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

1. Penelitian ini menggunakan data produksi dalam periode Januari 2021 – 

Desember 2021 

2. Hanya membahas jadwal perawatan  mesin Screw Press. 

3. Tidak menghitung aspek biaya. 
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1.6       Posisi Penelitian 

Penelitian yang dilakukan dan dibuat laporan tugas akhir ini memiliki posisi penelitian sebagai berikut: 

Tabel 1.3 Posisi Penelitian 

No Nama Tahun Judul  Permasalahan Metode Hasil 

1 Prasetya 

dan 

Ardhyani 

2018 Perencanaan 

Pemeliharaan 

Mesin Produksi 

Dengan 

Menggunakan 

Metode Reliability 

Centered 

Maintenance 

(RCM) (Studi 

Kasus: PT. S) 

PT. S beroperasi 24 jam 

sehari. Mesin-mesin produksi 

perusahaan ini meliputi 

milling cutter, milling cutter, 

end mill, zinc coating, 

tapping, STR, hydrotest dan 

mesin penunjang produksi 

lainnya. Proses pembuatan 

pipa baja sangat bergantung 

pada mesin-mesin ini, tetapi 

tingginya frekuensi 

kerusakan dan downtime 

mesin mengurangi produksi. 

Mill 303 memiliki frekuensi 

terbanyak sebanyak 1511 

kali. Total tingkat kerusakan 

kumulatif mesin adalah 

20,7%. Jumlah tersebut 

secara signifikan mengurangi 

produksi perusahaan, karena 

menyebabkan mesin berhenti 

selama proses perbaikan.  

Reliability 

Centered 

Maintenance 

(RCM) 

Berdasarkan analisis 

perawatan preventif, 

ditemukan jadwal perawatan 

optimal untuk 11 komponen 

penting. Jadwal perawatan 

interval untuk komponen 

tersebut adalah sebagai 

berikut: bearing drive roll 

accumulator, Interval 

perawatan komponen selang, 

Interval perawatan komponen 

bearing gergaji, Interval 

perawatan komponen pulley 

gergaji, Interval perawatan 

komponen limit switch 

carriage, Interval perawatan 

komponen fitting, Interval 

perawatan komponen nipple, 

Interval perawatan komponen 

solenoid kick out, Interval 

perawatan komponen motor 

run out 
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2 Rahardjo 

dan Widya 

2021 Penerapan 

Metode Reliability 

Centered 

Maintenance 

(RCM) dan Fault 

Tree Analyze 

(FTA) Pada Mesin 

Cetak Lembar 

[Studi Kasus 

Percetakan XYZ 

Di Cikarang] 

PT. XYZ dalam 

kesehariannya memproduksi 

banyak produk cetakan 

seperti: Buku, Majalah, 

Katalog, Flyer, dan lain-lain. 

Dalam satu hari, sebuah 

mesin cetak diberikan 

kapasitas terpasang 440 jam 

sebulan, tetapi terpakai 352 

jam sebulan, sehingga 

utilisasi hanya 80%, dan 

down time yang direncanakan 

15% naik menjadi 20%. Hasil 

Produksi mesin KBA 81 

selama periode Dalam 

penelitian ini yang dibahas 

adalah yang menyebabkan 

mesin tidak berproduksi, 

dalam mencapai kapasitas 

terpasang disesuaikan dengan 

down time yang rencanakan. 

Reliability 

Centered 

Maintenance 

(RCM) dan 

Fault Tree 

Analyze 

(FTA) 

Berdasarkan hasil dari 

evaluasi jadwal perawatan 

menggunakan RCM Decision 

Worksheet untuk komponen 

yang memiliki potensi 

kegagalan, salah satunya 

adalah Cylinder Plate dengan 

interval perawatan sebesar 

10,58 jam. Untuk mengurangi 

risiko kerusakan pada mesin 

KAB-81 yang disebabkan 

oleh kerusakan pada Cylinder 

Plate, terutama Bearing Worn 

out dan Broken, dilakukan 

perawatan pada tanggal 14 

dan 16 Mei 2022. 
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3 Susetyo 

dan 

Nurhardian

to 

2019 Penentuan 

Komponen Kritis 

Untuk 

Mengoptimalkan 

Keandalan Mesin 

Cetak 

Sistem perawatan yang saat 

ini diterapkan kurang 

memperhatikan faktor 

keandalan atau reliability dari 

mesin produksi. Ketika 

terjadi kerusakan, perusahaan 

hanya mengganti komponen 

yang rusak tanpa 

mempertimbangkan 

keandalannya. Untuk 

mengatasi masalah ini, salah 

satu metode yang dapat 

digunakan adalah Reliability 

Centered Maintenance 

(RCM). Metode ini 

melibatkan penggambaran 

sistem perawatan aktual 

dengan mempertimbangkan 

keandalan mesin yang sudah 

tua dan memecahkan masalah 

aktivitas perawatan yang 

belum terprogram. 

Reliability 

Centered 

Maintenance 

(RCM) 

Berdasarkan penelitian, 

dilakukan perawatan 

preventif untuk 

meningkatkan keandalan 

mesin. Frekuensi perawatan 

mesin pada unit 1 catak 

dilakukan setiap 66.1375 jam, 

pada unit 2 mesin cetak 

dilakukan setiap 93.1098 jam, 

dan pada unit 3 mesin cetak 

dilakukan setiap 106.951 jam. 

Selain itu, usulan kebijakan 

perawatan juga ditentukan 

untuk mencegah kerusakan 

yang berkepanjangan atau 

kerugian dengan fokus pada 

penjadwalan dan lamanya 

perawatan. 
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4 Simbolon, 

dkk 

2020 Perancangan 

Interval 

Perawatan Mesin 

Secara Preventive 

Maintenance 

Dengan Metode 

Reliability 

Centered 

Maintenance II 

(RCM II) 

PT. Gunung Selamat Lestari 

menerapkan kebijakan 

perbaikan atau perawatan 

yang dilakukan hanya saat 

terjadi kerusakan yang 

disebut RTF (Run To Failure) 

untuk menjaga kelancaran 

proses produksi. Namun, 

kebijakan perawatan yang 

saat ini digunakan oleh 

perusahaan sering 

mengakibatkan terjadinya 

waktu henti produksi 

(downtime) yang tidak 

direncanakan. 

Reliability 

Centered 

Maintenance 

(RCM) 

Hasil penelitian menunjukkan 

bahwa berdasarkan RCM II 

Decision Worksheet, terdapat 

beberapa komponen yang 

memiliki potensi kegagalan. 

Komponen flexible coupling 

memiliki interval perawatan 

selama 262 jam dan 

mengalami breakdown 

sebanyak 11 kali dalam satu 

tahun. Komponen liner 

cylinder memiliki interval 

perawatan selama 316 jam 

dan mengalami breakdown 

sebanyak 9 kali dalam satu 

tahun. Sedangkan komponen 

steer arm memiliki interval 

perawatan selama 246 jam 

dan mengalami breakdown 

sebanyak 10 kali dalam satu 

tahun. 
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5 Wijaya 2021 Perencanaan 

Maintenance 

Pada Mesin Screw 

Press Dengan 

Menggunakan 

Metode Reliability 

Centered 

Maintenance 

PT. Lahan Tani Sakti-Alur 

Dumai (PT.LTS-ADF) adalah 

sebuah perusahaan 

manufaktur yang spesialis 

dalam pengolahan buah sawit 

dari TBS (Tandan Buah 

Segar) menjadi CPO (Crude 

Palm Oil) atau minyak dan 

inti sawit. Salah satu mesin 

yang digunakan dalam proses 

ini adalah mesin screw press, 

yang berfungsi untuk 

mengekstraksi minyak 

dengan menekan pelega 

tenggorokan yang telah 

dicacah dan dihancurkan 

keluar dari digester. Mesin 

press sekrup ini memerlukan 

perawatan rutin karena 

perannya yang sangat penting 

dalam proses produksi. 

Reliability 

Centered 

Maintenance 

(RCM) 

Adapun tindakan perawatan 

secara preventive 

maintenance dapat dilakukan 

dengan cara melibatkan 

operator dalam merawat 

mesin, karena operator yang 

menjalankan mesin tersebut 

sehingga operator 

bertanggung jawab atas mesin 

tersebut disamping kegiatan 

yang dilaksanakan oleh 

bagian maintenance. 
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1.7   Sistematika Penulisan 

Pada laporan ini terdapat sistematika penulisan yang mana sistem 

penulisannya adalah sebagai berikut:   

BAB I   PENDAHULUAN 

Didalam pendahuluan merupakan bagian utama dari masalah yang 

dipelajari dibahas. Pada pendahuluan ini meliputi latar belakang, 

rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan 

masalah dan sistematika penulisan.  

BAB II  LANDASAN TEORI  

Dalam  bab ini berupa referensi yang digunakan untuk memecahkan 

masalah. Landasan teori atau referensi yang dipublikasikan memuat 

penjelasan yang mengarah pada metode yang digunakan yaitu 

RCM.  

BAB III  METODOLOGI PENELITIAN  

Pada metodologi penelitian meliputi metode atau kerangka kerja 

dalam penelitian. Dimulai dengan studi pendahuluan, studi literatur, 

pengumpulan dan pengolahan data, analisis dan terakhir kesimpulan 

dan saran.  

BAB IV  PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA  

Dari pengumpulan dan pengolahan data berisi data yang sudah 

didapat oleh peneliti di PT. Wira Karya Pramitra. Data tersebut 

kemudian dilakukan pengolahan melalui metode Reliability 

Centered Maintenance (RCM).  

BAB V  ANALISA  

Di analisa ini berisikan analisa peneliti berdasarkan pengolahan 

data. Perbaikan yang diusulkan dijelaskan secara lebih rinci untuk 

memberikan solusi terbaik untuk pemeliharaan mesin screw press.  

BAB VI  PENUTUP  

Pada bab ini terdapat kesimpulan yang dapat ditarik berdasarkan 

tujuan penelitian dan saran untuk penelitian selanjutnya dan instansi 

terkait pelaksanaan penelitian.  
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BAB II 

LANDASAN TEORI 
 

 

2.1       Mesin Screw Press 

Mesin screw press adalah sebuah mesin yang digunakan untuk mengambil 

minyak dari bahan berondolan kelapa sawit yang telah dipotong dan dihancurkan 

dalam proses pengolahan. Alat ini terdiri dari dua batang besi campuran yang 

berbentuk spiral (screw) yang ditempatkan secara horizontal dan berputar ke arah 

yang berlawanan. Setelah tandan buah sawit diolah, maka akan didorong dan 

ditekan oleh bagian berbentuk kerucut pada sisi yang berlawanan, sehingga 

minyak dari buah sawit dapat diekstraksi secara efisien (Hasballah dan Siahaan, 

2018). 

Selama proses pengepresan, bubur buah yang telah dilumatkan 

dihancurkan diperas keluar dari ampas dari segala arah menghadapi resistensi 

hidrolik. Putaran screw juga akan mengarahkan ampas keluar dari mesin 

pengepres dan menuju. cake breaker conveyor untuk diproses lebih lanjut. 

Agar proses ekstraksi minyak pada screw press menjadi lebih efisien, 

beberapa hal yang perlu diperhatikan adalah sebagai berikut: 

1. Tekanan proses 

Untuk mencapai efisiensi maksimal, penting untuk menjaga tekanan proses 

pada tingkat yang tepat. Jika tekanan tidak optimal, dapat mengakibatkan oil 

losses tinggi atau persentase biji pecah menjadi tinggi. 

2. Suhu 

Suhu daging buah yang keluar dari digester harus dijaga antara 90-95 °C agar 

pemisahan minyak dapat berjalan dengan baik. Suhu yang tepat memainkan 

peran penting dalam proses ekstraksi minyak yang efisien. 

3. Kondisi Worm Press 

Perhatikan kondisi press cage dan cone, termasuk pemeriksaan keausan. 

Kondisi ini dapat mempengaruhi hasil minyak yang diperoleh. Jika lubang 

pori pada press cage tersumbat, minyak dapat terbawa keluar bersama dengan 

ampas, mengakibatkan kehilangan minyak.. 
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4. Pastikan jumlah daging buah yang telah dilumatkan tidak terlalu sedikit 

setelah keluar dari digester. Hal ini penting karena dapat menyebabkan 

kerusakan pada worm screw seperti keausan. Jika kandungan minyak tidak 

dikumpulkan dengan baik, dapat menyebabkan kehilangan minyak yang 

tinggi. 

 
Gambar 2.1 Mesin Screw Press  

(Sumber: http://tengbot.com/screw-press.html) 

 

2.1.1 Tipe Screw Press 

Pabrik kelapa sawit umumnya menggunakan tiga tipe screw press yang berbeda: 

Speichim, Usine de Wecker, dan Stork. Ketiga jenis alat ini memiliki pengaruh yang 

berbeda terhadap efisiensi pengempaan. Speichim menggunakan feed screw, yang 

menghasilkan kontinuitas dan jumlah bahan yang masuk menjadi konstan dibandingkan 

dengan adonan yang masuk secara gravitasi.  

 

http://tengbot.com/screw-press.html
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Kontinuitas adonan yang masuk ke dalam screw press berpengaruh pada volume 

worm yang berhubungan dengan tekanan pada ampas. Jika volume worm kosong, 

tekanannya akan kurang dan menyebabkan tingginya kehilangan minyak dalam ampas. 

Oleh karena itu, dalam kondisi ini, pabrik pembuat screw press menggunakan feed screw. 

Selain memberikan pengisian yang efektif, feed screw juga melakukan pengempaan 

pendahuluan dengan tekanan rendah sehingga memungkinkan minyak keluar dengan 

lebih baik. Dengan menggunakan feed screw, pengontrolan yang lebih baik terhadap 

kontinuitas adonan masuk dan tekanan pada screw press dapat dicapai, sehingga 

membantu meningkatkan efisiensi proses pengempaan dan mengurangi kehilangan 

minyak dalam ampas. 

Tipe stork menghasilkan alat pres yang terdiri dari dua jenis, yaitu yang 

menggunakan feed screw dan yang tidak menggunakan feed screw. Sementara itu, 

tipe usine de wacker tidak dilengkapi dengan feed screw (Hasballah dan Siahaan, 

2018). 

 

2.1.2 Tekanan Pada Screw Press 

Komponen untuk menggerakkan screw press, digunakan alat penggerak 

berupa electromotor yang dipindahkan melalui penggunaan belt, gigi, dan 

hidrolik. Daya yang dibutuhkan untuk menggerakkan screw press berkisar antara 

19 hingga 21 KWH dengan putaran shaft sekitar 9 hingga 13 RPM. Efektivitas 

tekanan ini tergantung pada hambatan yang dihadapi pada adjusting cone. Untuk 

double pressing, tekanan yang digunakan pada hydraulic cone adalah sekitar 50 

hingga 60 bar (Hasballah dan Siahaan, 2018). 

Tujuan utama dalam menstabilkan tekanan pada pressan adalah sebagai 

berikut: 

1. Meminimalkan kehilangan minyak dalam ampas: Dengan menjaga tekanan 

stabil dan memastikan adonan masuk ke screw press secara merata, ekstraksi 

minyak akan menjadi lebih efisien. Ini mengurangi kehilangan minyak yang 

terperangkap dalam ampas, sehingga hasil ekstraksi minyak menjadi lebih 

tinggi dan kehilangan minyak menjadi lebih rendah. 
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2. Mengurangi jumlah biji pecah: Variasi tekanan yang tinggi dalam screw press 

dapat menyebabkan biji pecah secara berlebihan. Dengan menjaga tekanan 

yang stabil, risiko pecahnya biji dapat dikurangi, yang pada gilirannya 

meningkatkan kualitas hasil akhir. 

3. Memperpanjang umur teknis peralatan: Stabilisasi tekanan membantu 

mengurangi goncangan listrik dan mekanis yang berlebihan pada alat seperti 

screw, cylinder press, dan electromotor. Hal ini dapat memperpanjang umur 

teknis peralatan, mengurangi keausan yang berlebihan, dan menjaga kinerja 

optimal dari seluruh sistem pressan. 

 

2.1.3 Komponen Mesin Screw Press 

Mesin screw press ini memiliki banyak komponen yang berbeda. Semua 

komponen ini harus diperoleh dengan komponen asli untuk memastikan masa 

pakai suku cadang di dalamnya. .Adapun beberapa komponen kritis yang terdapat 

pada mesin screw press adalah sebagai berikut (Wardianto dan Anrial, 2022): 

1. Worm Screw 

Worm screw menggunakan bahan baja tuang dengan berbagai ukuran yang 

disesuaikan dengan kapasitas pengolahan yang ada pada mesin. Satuan 

kapasitas mesin screw press dinyatakan dalam Ton TBS/Jam. Biasanya, saat 

membeli suku cadang screw, batas waktu penggantian selanjutnya ditentukan  
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berdasarkan jam kerja yang dapat dicapai oleh peralatan tersebut (kecuali jika 

screw patah). 

 
Gambar 2.2 Worm Screw 

(Sumber: Wardianto dan Anrial, 2022) 

 

2. Press Cage 

Press Cage, juga dikenal sebagai strainer/press cage, terdiri dari plat baja 

yang diperkuat dengan tulangan plat mild steel setebal 8 mm. Bentuknya 

menyerupai kaca mata dengan bagian tengah yang terhubung. Press Cage juga 

dapat disebut sebagai saringan, yang bertujuan agar serat/serabut daging buah 

sawit tidak tercampur dengan cairan minyak yang telah diperas. 

 
Gambar 2.3 Press Cage 

(Sumber: Wardianto dan Anrial, 2022) 
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3. Bearing 

Bearing berperan dalam menopang gaya aksial dan radial pada poros left-

handed (berputar berlawanan arah jarum jam) dan right-handed (berputar 

searah jarum jam). 

 
Gambar 2.4 Bearing 

(Sumber: PT. WKP) 

 

4. Shaft 

Shaft pada mesin screw press memiliki 2 jenis yaitu long shaft dan short shaft 

yang mana berfungsi  untuk meneruskan putaran dari gear ke screw. 

 

 
Gambar 2.5 Long Shaft dan Short Shaft 

(Sumber: PT. WKP) 
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2.1.4 Cara Kerja Mesin Screw Press 

Mesin screw press bekerja dengan cara memeras minyak dari masa 

brondolan menggunakan press screw yang berputar terus-menerus ke arah depan. 

Proses ini juga melibatkan pengenceran dengan aliran air. Di ujung mesin, ada 

sebuah besi berbentuk kerucut (cone) yang menahan proses pemerasan dan 

penahannya diatur secara hidraulis. Jika tekanan ampas yang masih mengandung 

biji terlalu tinggi, besi kerucut secara otomatis akan mengendur. Hasil pemerasan 

berupa cairan yang mengandung minyak dan kotoran akan jatuh ke bagian bawah 

mesin screw press untuk selanjutnya dikirim ke stasiun klarifikasi. Sementara itu, 

ampas press yang masih mengandung biji dan dalam keadaan padat akan dikirim 

melalui alat yang disebut Cake Breaker Conveyor (CBC) atau konveyor pemecah 

cake padat menuju stasiun kernel (Wardianto dan Anrial, 2022). 

. 

2.2       Perawatan Mesin 

      Perawatan mesin adalah suatu kegiatan yang dilakukan oleh setiap 

perusahaan menggunakan mesin. Mesin yang digunakan perusahaan harus 

dilakukan perawatan agar tidak cepat mengalami kerusakan dan tidak 

mengeluarkan biaya yang besar untuk mengganti dengan mesin yang baru.  

       Perawatan mesin atau maintenance adalah suatu pekerjaan atau aktivitas 

yang dilakukan untuk menjaga dan merawat dari kualitas dari suatu fasilitas mesin 

yang mana bertujuan agar kondisi mesin tersebut dapat berfungsi dengan baik 

sesuai dengan fungsi dan keggunaannya sehingga mesin tersebut dapat berfungsi 

dengan baik (Sudrajat, dikutip oleh Susanto dan Azwir, 2018). 

 

2.2.1 Tujuan Perawatan Mesin 

Pemeliharaan perawatan mesin merupakan serangkaian langkah yang 

dilakukan untuk menjaga atau memperbaiki suatu barang hingga mencapai 

keadaan yang dapat diterima. 
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Tujuan dilakukan perawatan mesin atau pemeliharaan terhadap mesin adalah 

sebagai berikut (Sutarto, dkk., 2020): 

1. Memastikan dan memelihara keamanan pengguna dan lingkungan sekitar. 

2. Memperpanjang masa penggunaan peralatan. 

3. Menjamin kualitas dan akurasi yang lebih terjamin. 

4. Mengurangi jumlah dan waktu henti peralatan, sehingga mengurangi waktu 

tidak produktif. 

5. Menjamin kesiapan operasional peralatan. 

6. Mengurangi biaya perbaikan yang tinggi. 

7. Mencapai laba investasi yang optimal. 

 

2.2.2 Jenis-jenis Perawatan Mesin (Maintenance) 

Jenis dari perawatan mesin itu terbagi beberapa macam bagian yang mana 

dapat dilihat sebagai berikut: 

 
Gambar 2.1  jenis Maintenance 

(Sumber: Islam, 2020) 
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Adapun jenis perawatan mesin yaitu terdiri dari Reactive maintenance, 

Preventive Maintenance, Predictive Maintenance dan Proactive Maintenance 

(Islam, dkk, 2020). 

a. Reactive Maintenance (Perawatan Mesin Reaktif) 

Reactive Maintenance adalah suatu kegiatan perawatan yang dilakukan 

saat mengalami kerusakan mesin. Pada saat melakuikan perawatan dengan 

reactive maintenance ini akan mengalami biaya yang besar karena mengalami 

downtime yang terjadi secara mendadak, ini dikarenakan tidak adanya 

perencanaan untuk melakukan perawatan. 

b. Preventive Maintenance (Perawatan Mesin Preventif) 

Preventive Maintenance adalah suatu kegiatan perawatan yang dilakukan 

dengan berkala berdasarkan perencanaan perawatan. Kegiatan maintenance ini 

dilakukan karena telah dilakukan perencanaan sebelumnya sehingga tidak 

menunggu akan terjadinya kerusakan pada mesin ketika akan melakukan proses 

produksi. 

c. Predictive Maintenance (Perawatan Mesin Produktif) 

Predictive Maintenance adalah suatu kegiatan dalam proses perawatan 

yang dilakukan oleh teknisi atau operator yang telah berpengalaman dibidang 

mesin tersebut sehingga sebelum memulai menggunakan mesin untuk produksi 

dilakukan tindakan perbaikan atau maintenance sebelum terjadinya kerusakan 

pada mesin. 

d. Proactive Maintenance (Perawatan Mesin Proaktif) 

Proactive maintenance adalah proses perawatan yang dilakukan oleh 

individu yang memiliki pemahaman mendalam tentang kondisi mesin, seperti 

operator produksi. Tujuan dari proactive maintenance adalah untuk melakukan 

tindakan perbaikan sebelum terjadi kerusakan pada mesin, sehingga dilakukan 

sebelum memulai proses produksi. Dengan demikian, tindakan perbaikan dapat 

dilakukan secara proaktif untuk mencegah kerusakan yang lebih serius dan 

memastikan kinerja optimal mesin selama proses produksi. 
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2.3      Reliability Centered Maintenance (RCM) 

Reliability Centered Maintenance (RCM) merupakan pondasi dari 

perawatan fisik dan merupakan suatu metode yang digunakan untuk 

mengembangkan jadwal pemeliharaan preventif. Prinsip yang mendasari metode 

ini adalah bahwa keandalan peralatan dan kinerja struktur tergantung pada desain 

yang baik dan kualitas pemeliharaan preventif yang efektif. Dengan menerapkan 

RCM, desain keandalan peralatan dapat tercapai (Ikmarullah, dkk, 2019). 

Dalam pengertian Reliability Centered Maintenance (RCM), terdapat 

beberapa definisi (Biru, 2011) yang mencakup proses yang digunakan untuk 

menentukan tindakan yang harus dilakukan agar setiap aset fisik tetap berfungsi 

sesuai yang diinginkan, atau sebagai suatu proses untuk menentukan perawatan 

yang efektif. Langkah implementasi metode Reliability Centered Maintenance 

(RCM) antara lain: 

1. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) adalah metode analisis yang 

digunakan untuk menganalisis kegagalan dengan penekanan pada analisis 

kualitatif, identifikasi dampak dari mode kegagalan, dan penentuan cara untuk 

mendeteksi mode kegagalan tersebut.  

2. Analisis interval waktu antar kerusakan (TTR) dan downtime (TTF) dilakukan 

untuk mengkaji waktu antara dua kerusakan berturut-turut (TTR) serta waktu 

pemulihan setelah terjadinya kerusakan (TTF). 

3. Analisis identifikasi distribusi Proses identifikasi distribusi dimulai dengan 

mencari distribusi yang paling cocok berdasarkan nilai indeks kecocokan 

terbesar yang menunjukkan penurunan nilai residual atau perbedaan antara 

distribusi yang diamati dengan data pengamatan. Nilai indeks ini berkisar 

antara 0 hingga 1, dan semakin mendekati satu menunjukkan hubungan yang 

lebih baik. Selanjutnya, dilakukan uji hipotesis (goodness of fit) untuk 

memastikan apakah data benar-benar mengikuti distribusi tertentu berdasarkan 

nilai indeks kecocokan yang telah diuji sebelumnya. Uji hipotesis ini dapat 

dilakukan secara manual. 
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4. Analisis parameter (MTTF) dan (MTTR) Analisis parameter melibatkan 

perhitungan Mean Time to Failure (MTTF), yaitu waktu rata-rata antara dua 

kegagalan berturut-turut, dan Mean Time to Repair (MTTR), yaitu waktu rata-

rata untuk memperbaiki kerusakan setelah terjadinya kegagalan. 

5. Analisis interval waktu pemeliharaan melibatkan penelitian dan evaluasi 

terhadap interval waktu yang diperlukan untuk melaksanakan kegiatan 

pemeliharaan terjadwal pada suatu sistem atau peralatan. Tujuan analisis ini 

adalah untuk mengoptimalkan interval waktu pemeliharaan agar sistem tetap 

berjalan dengan efisien tanpa mengorbankan kinerja dan keandalannya. 

Adapun tujuan dari metode RCM didalam perawatan mesin yaitu 

(Masruroh dikutip oleh Susanto dan Azwir, 2018): 

1. Tujuan yang ingin dicapai adalah meningkatkan kemampuan desain untuk 

dipelihara dengan baik. 

2. Mendapatkan informasi yang penting untuk melakukan perbaikan pada desain 

awal yang kurang optimal. 

3. Mengembangkan sistem perawatan yang dapat mengembalikan tingkat 

keandalan dan keamanan peralatan seperti saat awal pengoperasian, meskipun 

mengalami penurunan kualitas setelah digunakan dalam jangka waktu 

tertentu. 

4. Meraih semua tujuan di atas dengan meminimalkan biaya yang diperlukan. 

.  

 
Gambar 2.1 Tujuh Tahap Metode RCM 

(Sumber: Susanto, dkk., 2018) 
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2.3.1 Prinsip Pada Realibility Centered Maintenance (RCM) 

Prinsip-prinsip RCM (Realibility Centered Maintenance) seperti yang 

dijelaskan oleh (Sunaryo, dkk., 2018) sebagai berikut: 

1. RCM bertujuan untuk memelihara sistem agar dapat berfungsi sebagaimana 

yang diharapkan. 

2. RCM lebih berfokus pada sistem secara keseluruhan daripada komponen 

tunggal, dengan mempertimbangkan apakah sistem masih dapat menjalankan 

fungsi utamanya dalam situasi kegagalan. 

3. RCM didasarkan pada prinsip keandalan, yaitu menjaga sistem agar terus 

beroperasi sesuai dengan fungsi yang diinginkan. 

4. RCM memiliki tujuan untuk menjaga keandalan sistem sesuai dengan 

kemampuan yang didesain. 

5. RCM memberikan prioritas pada faktor keamanan (safety) sebelum 

mempertimbangkan masalah ekonomi. 

6. RCM diartikan pada suatu kegagalan sebagai kondisi yang tidak memuaskan 

atau tidak memenuhi harapan. 

7. RCM harus memberi hasil yang nyata atau jelas dalam pelaksanaannya. 

 

2.3.2 Function Block Diagram (FBD) 

Function Block Diagram (FBD) adalah sebuah diagram yang digunakan 

untuk mengilustrasikan proses kerja suatu sistem atau peralatan. Diagram ini 

mencakup susunan komponen utama, fungsi-fungsi, dan cara operasinya, dan 

digunakan sebagai dasar untuk menentukan kegiatan perawatan yang diperlukan. 
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Tujuan dari Function Block Diagram (FBD) adalah untuk 

mengidentifikasi dan menggambarkan blok fungsi dalam suatu sistem, termasuk 

cara kerja sistem, data historis sistem, dan elemen-elemen lainnya (Supriyadi, 

dkk, 2018). 

 

 
Gambar 2.3 Function Block Diagram (FBD) 

(Sumber: Dwi dan Ika, 2018) 

 

2.3.3 Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 

FMEA adalah suatu metode atau analisis disiplin yang digunakan untuk 

mengidentifikasi potensi atau mode kegagalan yang diketahui, serta memberikan 

tindakan lanjut dan korektif sebelum proses produksi pertama dilakukan. Proses 

produksi pertama dianggap sebagai tahap di mana produk atau layanan dihasilkan 

untuk pelanggan tertentu dengan tujuan memperoleh pembayaran. Definisi 

mengenai produksi pertama ini sangat penting karena tidak termasuk dalamnya 

pengujian awal, percobaan berjalan, prototipe yang terisolasi, dan sejenisnya. 

Batasan dari tahap produksi pertama ini memiliki kepentingan yang besar, karena 

setelah tahap tersebut, perubahan atau modifikasi terhadap desain tidak menjadi 

masalah utama. Namun, setelah tahap tersebut, interaksi dengan pelanggan 
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dilakukan melalui surat penyimpangan, pengabaian perubahan, atau bentuk 

pemberitahuan formal lainnya (Alfatiyah, 2019). 

FMEA atau failure mode effect analysis adalah suatu metode yang 

memiliki fungsi untuk mengidentifikasi dan mencegah terjadimya suatu masalah 

pada produk dan sistem manufaktur. FMEA terdiri dari beberapa tahapan yang 

mana tahapan yaitu pada gambar berikut: 

 
Gambar 2.2 Tahapan Analisis FMEA 

(Sumber: Islam dkk, 2020) 

 

Tahapan awal yang harus dilakukan adalah tinjauan proses, hal ini sangat 

penting dilakukan karena mendapatkan gambaran proses tentang gambaran objek 

yang akan diamati dan diteliti. Setelah itu dilakukan pembentukan tim untuk 

meneliti yang mana tim tersebut akan menentukan langkah-langkah dalam proses 

melakukan penelitian. Selanjutnya menentukan penentuan identifikasi kegagalan 

dan kerusakan , mode kegagalan, penyebab kegagalan.  

Analisis dilakukan dengan mempertimbangkan mode kegagalan atau 

risiko teknis yang mungkin terjadi, serta mengevaluasi konsekuensi terkait atau  
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tingkat keparahan yang terkait menggunakan rumus.. Rumus dalam perhitungan 

FMEA adalah (Supriyadi, dkk, 2018): 

 

 RPN= S x O x D …(2.1) 

 

Dimana:  S= Severity 

   O= Occurance 

   D= Detection  

Berikut adalah analisis yang terdapat dalam tabel Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA), seperti yang disebutkan oleh (Dwi dan Ika, 2018): 

1. Fungsi (Function): Menjelaskan fungsi dari komponen yang sedang dianalisis. 

2. Kegagalan Fungsional (Function Failure): Menentukan kegagalan yang dapat 

terjadi pada komponen tersebut. 

3. Mode Kegagalan (Failure Modes): Melakukan identifikasi terhadap 

kemungkinan penyebab kegagalan yang dapat terjadi pada komponen yang 

sedang dianalisis. 

4. Efek Kegagalan (Failure Effect): Mengidentifikasi dampak yang mungkin 

timbul akibat kegagalan fungsi komponen tersebut. 

5. Severity (Tingkat Keparahan): Digunakan untuk menentukan tingkat 

kerusakan atau dampak yang ditimbulkan oleh kegagalan fungsi komponen 

yang dianalisis. 

6. Occurrence (Frekuensi Kerusakan): Digunakan untuk menentukan tingkat 

frekuensi kejadian kegagalan pada komponen yang sedang dianalisis. 

7. Detection (Deteksi): Digunakan untuk menentukan tingkat kemungkinan 

mendeteksi kegagalan fungsi komponen. 

8. Risk Priority Number (RPN): Digunakan untuk menentukan prioritas risiko 

kegagalan fungsi dengan mengalikan severity, occurrence, dan detection. 

Hasil RPN mengindikasikan tingkat prioritas peralatan yang dianggap 

memiliki risiko tinggi, sebagai petunjuk untuk mengambil tindakan perbaikan. 

Terdapat tiga komponen yang membentuk nilai RPN. Ketiga komponen tersebut 

adalah (Situngkir, dkk, 2019): 
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1. Severity (Keparahan) 

Severity adalah tingkat keparahan atau dampak yang ditimbulkan akibat 

kegagalan terhadap mesin secara keseluruhan. Severity tersusun atas angka 1 

hingga 10. Kriteria penentuan severity dapat dilihat sebagai berikut: 

 
Tabel 2.1 Penilaian Saverity 

Effect Severity Of the Effect Rank 

Sangat 

berbahaya 

sekali  

Kerusakan komponen yang menyebabkan kecelakaan secara 

tiba-tiba membahayakan keselamatan kerja. 

10 

 

Sangat 

berbahaya 

Kerusakan komponen menyebabkan kecelakaan kerja dan 

mesin tidak beroperasi namun ada peringatan /pendektesian 

dini. 

9 

 

Sangat 

Tinggi  

Kerusakan komponen mengakibatkan mesin mati dan 

kehilangan fungsi utamanya. 

8 

Tinggi Kerusakan komponen mengakibatkan sistem mati namun 

mesin masih beroperasi 

7 

Moderat 

 

Kerusakan komponen mengakibatkan kinerja sistem mesin 

menurun drastis namun mesin masih dapat beroperasi 

6 

Rendah Kerusakan komponen mengakibatkan kinerja sistem menurun 

secara bertahap dan mesin masih dapat beroperasi 

5 

Sangat 

Rendah 

Kerusakan komponen mengakibatkan pengaruh kecil pada 

kinerja sistem dengan mesin masih beroperasi dengan 

sempurna 

4 

Kecil Komponen mengalami kinerja menurun namun sistem bahan 

bakar dan mesin masih berjalan sempurna 

3 

Sangat 

kecil 

Komponen dipandang buruk namun kinerja komponen masih 

baik dan sistem serta mesin masih berjalan sempurna 

2 

Tidak ada Tidak ada pengaruh 1 

    (Sumber: Rizki, dkk, 2020) 
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2. Occurance (Frekunsi Kejadian) 

Occurence merupakan ukuran seberapa sering kerusakan atau kegagalan 

terjadi. Hal ini berkaitan dengan perkiraan jumlah total kegagalan yang 

muncul akibat suatu penyebab tertentu pada sebuah mesin. Rating Occurence 

memiliki skala antara 1 hingga 10. Jika sebuah kegagalan memiliki tingkat 

akumulasi yang tinggi atau sering terjadi, maka n diberikan nilai 10. Dari tabel 

dapat dilihat frekuensi terjadinya kegagalan yaitu dapat dilihat sebagai 

berikut: 

 

Tabel 2.2 Penilaian Occurance 
Probability Of Occurance Rating 

Lebih besar dari 50 per 7200 jam penggunaan 10 

35-50 per 7200 jam penggunaan 9 

31-35 per 7200 jam penggunaan 8 

26-30 per 7200 jam penggunaan 7 

21-25 per 7200 jam penggunaan 6 

15-20 per 7200 jam penggunaan 5 

11-14 per 7200 jam penggunaan 4 

5-10 per 7200 jam penggunaan 3 

Lebih kecil dari 5 per 7200 jam penggunaan 2 

Tidak pernah sama sekali 1 

(Sumber: Situngkir, dkk, 2019) 

 

3. Detection (Deteksi) 

Detection diberikan kepada sistem pengendalian yang saat ini digunakan dan 

memiliki kemampuan untuk mendeteksi penyebab atau mode kegagalan. 

Berikut adalah kriteria penilaian deteksi: 
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Tabel 2.3 Penilaian Detection 

Probability Of detection Rating 

Tidak mampu terdeteksi 10 

Kesempatan yang sangat rendah dan sangat sulit untuk terdeteksi 9 

Kesempatan yang sangat rendah dan sulit untuk terdeteksi 8 

Kesempatan yang sangat rendah untuk terdeteksi 7 

Kesempatan yang rendah untuk terdeteksi 6 

Kesempatan yang sedang untuk terdeteksi 5 

Kesempatan yang cukup tinggi untuk terdeteksi 4 

Kesempatan yang tinggi untuk terdeteksi 3 

Kesempatan yang sangat tinggi untuk terdeteksi 2 

Pasti terdeteksi 1 

(Sumber: Situngkir, dkk, 2019) 

 

2.3.4 Logic Tree Analysis (LTA) 

Logic tree analysis bertujuan untuk menetapkan tingkat prioritas pada 

setiap mode kerusakan, serta untuk meninjau fungsi dan kegagalan yang terkait. 

Hal ini bertujuan agar status mode kerusakan dapat diidentifikasi dengan jelas 

(Supriyadi, dkk 2018). Untuk mengetahui prioritas kerusakan, pertanyaan-

pertanyaan kritis berikut yaitu: 

1. Evident  

Apakah terlihat bahwa operator mengetahui jika ada gangguan dalam sistem 

saat beroperasi normal? 

2. Safety 

Apakah mode kerusakan ini mengancam keselamatan? 

3. Outage 

Apakah mode kerusakan ini menyebabkan berhentinya seluruh atau sebagian 

mesin? 

4. Category 

Kategori merupakan hasil klasifikasi setelah menjawab pertanyaan-pertanyaan 

yang diajukan.  Pada komponen ini terdapat 4 kategori yaitu: 
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a. Kategori A (Safety Problem), jika failure mode mempunyai konsekuensi 

safety terhadap personel maupun lingkungan. 

b. Kategori B (Outage Problem), jika failure mode mempunyai konsekuensi 

terhadap operasional (mempengaruhi kuantitas atau kualitas output) yang 

dapat menyebabkan kerugian ekonomi secara signifikan. 

c. Kategori C (Economic Problem), jika failure mode tidak berdampak pada 

safety maupun operasional plant dan hanya menyebabkan kerugian 

ekonomi yang relatif kecil untuk dilakukan perbaikan. 

d. Kategori D (Hiden Failure) jika failure mode tergolong sebagai hidden 

failure yang kemudian digolongkan lagi ke dalam kategori D/A, kategori 

D/B dan kategori D/C. 

 

2.3.5 Pemilihan Tindakan (Task Selection) 

Pemilihan tindakan merupakan tahap terakhir dari proses analisa RCM. 

Dari tiap mode kerusakan dibuat daftar tindakan yang mungkin untuk dilakukan 

dan selanjutnya memilih tindakan yang paling efektif (Aziz, dkk, 2019). 

Pemilihan tindakan dilakukan melalui empat cara yang akan dijelaskan 

sebagai berikut (Supriyadi, dkk, 2018): 

1. Condition Directed (C.D) 

Pemilihan tindakan ini dengan melakukan pemeriksaan secara visual, 

pengecekan peralatan, dan pengecekan data yang ada, tindakan ini bertujuan 

untuk menemukan kerusakan komponen yang memilih diperbaiki atau diganti 

jika ditemukan gejala kerusakan peralatan. 

2. Time Directed (T.D) 

Tindakan ini berdasarkan usia komponen atau umur pada saat terjadi 

kerusakan, tindakan ini bertujuan untuk mencegah terjadinya kerusakan secara 

langsung. 

3. Finding Failure (F.F) 

Tindakan ini dengan melakukan pengecekan secara rutin, tindakan ini 

bertujuan untuk menemukan kerusakan yang tidak terdeteksi. 
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2.4       Diagram Pareto 

Diagram Pareto adalah representasi grafis yang menggambarkan hierarki 

masalah yang muncul, sehingga membantu menentukan prioritas penyelesaian 

masalah. Dengan menggunakan diagram ini, kita dapat mengidentifikasi urutan 

perbaikan yang perlu dilakukan untuk menangani masalah-masalah tersebut. 

Prioritas perbaikan dapat ditetapkan dengan memulai dari masalah yang dominan 

dan penting yang ditemukan melalui diagram Pareto. Setelah perbaikan dilakukan, 

kita dapat membuat diagram Pareto baru untuk membandingkannya dengan 

kondisi sebelumnya. Hal ini memungkinkan kita untuk melihat perubahan yang 

telah terjadi setelah melakukan perbaikan (Cahyono, dkk, 2021). 

   

2.5       Reliability 

Keandalan (reliability) merujuk pada probabilitas bahwa suatu aset akan 

berkinerja sesuai dengan fungsi yang diharapkan selama periode waktu dan 

kondisi operasional tertentu. Secara umum, keandalan mengukur kemampuan 

sebuah komponen untuk beroperasi tanpa mengalami kerusakan secara 

berkelanjutan. Melakukan tindakan perawatan pencegahan juga dapat 

meningkatkan keandalan sistem. 

Dalam konteks , reliability terdapat istilah Mean Time to Failure (MTTF), 

yang merupakan nilai yang didasarkan pada frekuensi kerusakan komponen atau 

mesin. MTTF menggambarkan rata-rata waktu antara kegagalan satu komponen 

dengan kegagalan berikutnya. Ini memberikan perkiraan berapa lama sebuah 

komponen cenderung berfungsi sebelum mengalami kegagalan. Namun, Mean 

Time to Repair (MTTR) adalah rata-rata waktu yang diperlukan untuk melakukan 

perbaikan atau layanan pada suatu komponen atau mesin setelah mengalami 

kerusakan. MTTR mengukur seberapa cepat suatu komponen atau mesin dapat 

diperbaiki setelah terjadi kegagalan. Jadi, MTTF berkaitan dengan periode antara 

kegagalan, sementara MTTR berhubungan dengan waktu perbaikan setelah 

kegagalan terjadi. Keduanya merupakan parameter yang penting dalam 

memahami keandalan dan ketersediaan suatu sistem (Widyantoro,2019). 
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2.5.1 Fungsi Keandalan 

Pada keandalan istilah yang sering disebut dengan laju kerusakan (failure 

rate) adalah kecepatan di mana kegagalan dapat terjadi dalam pengujian yang 

dapat dilakukan karena sejumlah besar komponen identik digunakan dan waktu 

kegagalan setiap komponen dicatat. Keandalan dapat didefinisikan sebagai 

probabilitas bahwa perangkat atau komponen dapat berfungsi dengan baik dalam 

jangka waktu tertentu di bawah kondisi operasi tertentu (Karunia, dkk, 2017). 

 

2.5.2 Fungsi Distribusi Kerusakan 

Distribusi kerusakan memberikan beberapa informasi penting. MTTF 

(Mean Time To Failure) mengacu pada waktu rata-rata antara kegagalan yang 

terjadi. Jika bagian mesin tidak dapat diperbaiki dan harus diganti dengan yang 

baru saat terjadi kerusakan, maka nilai MTBF (Mean Time Between Failure) akan 

sama dengan nilai MTTF. MTBF adalah waktu rata-rata antara dua kegagalan 

berturut-turut. MTTR (Mean Time To Repair) mengacu pada waktu rata-rata yang 

diperlukan untuk memperbaiki komponen atau mesin setelah terjadi kegagalan. 

Ini adalah ukuran waktu yang dibutuhkan untuk mengembalikan sistem ke kondisi 

operasional setelah kerusakan terjadi (Karunia, dkk, 2017). 

TTF= 

Tanggal Kerusakan – Tanggal Kerusakan Sebelumnya (1 hari = 16 jam kerja 

mesin) + (Waktu Mulai Kerusakan – Waktu Mulai Produksi) 

TTR= Waktu Selesai Kerusakan – Waktu Mulai Kerusakan 

 

1. Distribusi Weibull 

Distribusi ini sering digunakan untuk menghitung dan menganalisis kerusakan 

dikarenakan distribusi weibull ini dapat memenuhi beberapa periode 

kerusakan yang dapat terjadi yaitu, periode awal (carly failure), periode 

normal dan periode pengausan (wear out). 
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Periode tersebut tergantung dari nilai parameter bentuk fungsi distribusi 

weibull. Distribusi weibull mempunyai laju kerusakan menurun untuk β < 1, 

laju kerusaakan konstan untuk β = 1 dan laju kerusakan naik untuk β > 1. 

Fungsi-fungsi distribusi weibull adalah sebagai berikut: 

Fungsi kepadatan kerusakan: 

 

Ƒ(t) = 
𝛽

𝛼
 (

𝑡

𝛼
)β-1 𝑒 {  (

𝑡

𝛼
)}        ...(2.2) 

 

Fungsi distribusi kumulatif: 

 

F(t) = 1 – R(t) = 1 – e[(
𝑡

𝛼
)β]        ...(2.3) 

Fungsi keandalannya: 

 

R(t) = e[(
𝑡

𝛼
)β ]         ...(2.4) 

Fungsi laju kerusakannya: 

 

r(t) =   
𝑓(𝑡)

𝑅(𝑡)
 = 

𝛽

𝛼
   (

𝑡

𝛼
)β-1         ...(2.5) 

 

Perubahan nilai β akan mengakibatkan distribusi weibull ekuivalen dengan 

distribusi tertentu, akibatnya sering digunakan sebagai pendekatan untuk 

mengetahui karakteristik fungsi kerusakan. 

Hal ini dapat dilihat pada perubahan nilai β sebagai berikut (Sunaryo, dkk, 

2018): 

1. Jika β (parameter bentuk) dalam distribusi Weibull adalah 1, maka 

distribusi Weibull setara dengan distribusi eksponensial. Distribusi 

eksponensial hanya memiliki satu parameter, yaitu tingkat kegagalan 

(failure rate), dan digunakan untuk menggambarkan kegagalan acak 

yang tidak memiliki pola atau pola tunggal dalam waktu. 
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2. Jika β dalam distribusi Weibull adalah 0, maka distribusi Weibull setara 

dengan distribusi hypereksponensial. Distribusi hypereksponensial 

adalah distribusi yang digunakan untuk menggambarkan kegagalan yang 

terjadi dengan tingkat kegagalan yang bervariasi dalam waktu. Dalam 

konteks Weibull, ketika β=0, distribusi Weibull menghasilkan variasi 

tingkat kegagalan yang lebih tinggi daripada distribusi eksponensial. 

3. Jika β dalam distribusi Weibull lebih kecil dari 4, maka distribusi 

Weibull setara dengan distribusi normal. Distribusi normal, juga dikenal 

sebagai distribusi Gaussian, adalah distribusi kontinu yang sangat umum 

digunakan dalam statistik. Ketika β<4, distribusi Weibull menyerupai 

bentuk distribusi normal, dengan perbedaan dalam ekor distribusi yang 

dapat lebih panjang atau lebih pendek tergantung pada nilai β yang 

digunakan. 

 
Tabel 2.4 Nilai parameter bentuk (β) Distribusi Weibull 

Nilai Laju Kerusakan 

0 < β < 1 DFR yaitu Laju kerusakan menurun (deceasing failure rate) 

β = 1 CFR yaitu Laju kerusakan konstan (constant failure rate) 

Distribusi Eksponensial 

1 < β < 2 IFR yaitu Laju kerusakan meningkat(increasing failure rate) 

Kurva berbentuk konkaf 

β > 2 IFR yaitu Laju kerusakan meningkat (increasing failure rate) 

Kurva berbentuk konveks 

3 = β = 4 Kurva berbentuk simetris Distribusi Normal 

Sumber : Sunaryo, dkk, (2018) 
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2. Distribusi normal 

Jika time to failure (t) komponen berdistribusi normal, maka persamaan 

distribusi normal dapat digunakan untuk menggambarkan probabilitas 

kegagalan pada waktu tertentu. Persamaan distribusi normal adalah sebagai 

berikut (Sunaryo, dkk, 2018): 

f(t)= 
1

σ √2π
 e

−
1

2
 [

(t−μ)2

2σ2 ]
              ..(2.6) 

 
dimana:  

f(t) = fungsi kepadatan probabilitas (probability density function) untuk 

variabel waktu t. 

μ = nilai rata-rata (mean) dari distribusi normal, yang merupakan waktu yang 

diharapkan untuk kegagalan. 

σ = simpangan baku (standard deviation) dari distribusi normal, yang 

menggambarkan sebaran data waktu kegagalan. 

 

Dengan menggunakan persamaan ini, kita dapat menghitung probabilitas 

kegagalan pada waktu tertentu atau menggambarkan distribusi waktu 

kegagalan komponen berdasarkan nilai μ dan σ yang relevan dengan situasi 

yang dihadapi. 

 

3. Distrbusi Lognormal 

Distribusi lognormal menggunakan dua parameter yaitu S yang merupakan 

parameter bentuk (shape parameter) dan L sebagai parameter lokasi 

(location parameter) yang merupakan nilai tengah dari suatu distribusi 

kerusakan. Distribusi ini dapat memiliki berbagai macam bentuk, sehingga 

sering dijumpai bahwa data yang sesuai dengan distribusi Weibull juga 

sesuai dengan distribusi Lognormal. Fungsi reliability yang terdapat pada 

distribusi Lognormal yaitu ( Sunaryo, dkk.2018 ) : 
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a. Fungsi Kepadatan Probabilitas 

𝑓(𝑡) 
1

𝑡𝜎√2 𝜋 
 𝑒𝑥𝑝  (−

(𝐼𝑛(𝑡 − 𝜇 )2

2 𝜎 2
)                                              ....  ( 2.7 ) 

b. Fungsi Distribusi Kumulatif 

𝑓(𝑡) = ∫
1

𝜎√2 𝜋 
 𝑒𝑥𝑝  

𝑡

𝑜
(−

𝐼𝑛(𝑡 − 𝜇 )2

2 𝜎 2
)  𝑑𝑡                                   ....  ( 2.8 ) 

c. Fungsi Keandalan 

𝑓(𝑡) = ∫
1

𝜎√2 𝜋 
 𝑒𝑥𝑝  

∞

𝑜
(−

𝐼𝑛(𝑡 − 𝜇 )2

2 𝜎 2
)  𝑑𝑡                                 ....  ( 2.9 ) 

d. Fungsi Laju Kerusakan 

ℎ(𝑡)  =  
𝑓 ( 𝑡)

𝑅 (𝑡)
                                                                             ....  ( 2.10 ) 

Dengan 𝜇 > 0 , 𝜎 > 0 dan 𝑡 > 0 

 

4. Distribusi Eksponensial 

Distribusi Eksponential digunakan untuk menghitung kehandalan dari 

distribusi kerusakan yang memiliki laju kerusakan konstan. Distribusi ini 

mempunyai laju kerusakan yang tetap terhadap waktu, dengan kata lain 

probabilitas terjadinya kerusakan tidak tergantung pada umur alat. Distribusi 

ini adalah distribusi yang paling mudah dianalisis. Parameter yang digunakan 

dalam distribusi Eksponen adalah λ, yang menunjukkan rata-rata kedatangan 

kerusakan yang terjadi. Fungsi reliability yang terdapat dalam distribusi 

eksponential yaitu  

(Sunaryo, dkk.2018 ): 

 Reliability function : 

a. Fungsi Kepadatan Probabilitas 

𝑓(𝑡) =  𝜆𝑒  𝜆𝑡                                                                             ...  ( 2.11 ) 

𝑡 > 0 

b. Fungsi Distribusi Kumulatif 

𝑓(𝑡) = 1 − 𝑒  𝜆𝑡                                                                       ....  ( 2.12 ) 

c. Fungsi Keandalan 

𝑅(𝑡) =  𝑒  𝜆𝑡                                                                              ....  ( 2.13 ) 
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d. Fungsi Laju Kerusakan 

ℎ(𝑡) = 𝜆                                                                                   ....  ( 2.14 ) 

Dimana 𝑡 > 0 dan 𝜆 > 0   

𝑅𝑚 ( t ) = 𝑒−𝜆𝑡 

𝑅𝑚 ( t ) = R ( t ) 

 

2.6       Penjadwalan Perawatan Mesin 

Dari penjadwalan perawatan mesin, pengambilan keputusan dilakukan 

dengan tujuan agar perawatan mesin dapat dilakukan dengan lebih efektif. Hal ini 

bertujuan untuk menyesuaikan aktivitas kerja agar tidak mengalami kendala, 

sehingga pekerjaan dapat diselesaikan tepat pada waktunya dengan kualitas mesin 

yang lebih baik. Selain itu, perawatan mesin yang dilakukan secara teratur dan 

tepat waktu juga akan meningkatkan umur operasional mesin dan mengurangi 

biaya perbaikan yang tidak terduga. Dengan demikian, pengambilan keputusan 

yang baik dalam penjadwalan perawatan mesin akan membantu meningkatkan 

efisiensi dan produktivitas kerja serta mencapai hasil yang lebih baik dalam hal 

kualitas mesin. (Teuku, dkk, 2020). 

Berikut ini beberapa tujuan dari penjadwalan perawatan mesin ini adalah 

sebagai berikut (Teuku, dkk, 2020): 

1. Meningkatkan penggunaan sumber daya yang ada di perusahaan dan 

mengurangi waktu tunggu sehingga total waktu proses dapat berkurang. 

2. Mengurangi total waktu kegiatan delay dalam antrian. 

3. Mengurangi keterlambatan dalam pekerjaan yang memiliki batas waktu untuk 

menyelesaikan sehingga mengurangi biaya. 

4. Menolong dalam pengambilan keputusan dalam kapasitas produksi dan jenis 

kapasitas yang dibutuhkan.  
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 
Metodologi penelitian ini menggambarkan serangkaian langkah yang akan 

dilakukan mulai dari awal hingga akhir dalam proses penelitian. Rincian langkah-

langkah tersebut akan diuraikan dalam flowchart di bawah ini. 

Mulai

Studi Pendahuluan

Studi Literatur

Perumusan Masalah

Tujuan Penelitian

Pengumpulan Data

1. Data Primer

- Data Produksi

- Data Kerusakan Mesin

2. Data Sekunder

- Profil Perusahaan 

Selesai

Pengolahan Data

Reliability Centered Maintenance (RCM)

 Function Block Diagram

 Mengidentifikasi Fungsi sistem dan Kegagalan fungsi.

 Identifikasi Komponen Kritis

 Failure Mode Effect Analysis (FMEA)

 Logic Tree Analysis (LTA)

 Pemilihan Tindakan

 Penentuan pola distribusi (Eksponensial, Weibull, Normal, 

Lognormal) 

 Menghitung Nilai Avaiability dan Reliability

 Menghitung Waktu Interval Perawatan

Analisis

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1 Flow Chart Metodologi Penelitian 
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3.1       Studi Pendahuluan  

Penting bagi peneliti untuk melakukan studi pendahuluan sebagai tahap 

awal penelitian. Latihan-latihan yang dilakukan para ilmuwan dalam langkah 

tinjauan primer ini adalah mengarahkan pemeriksaan atau mencari tahu masalah-

masalah di objek eksplorasi. Sarana-sarana dalam konsentrasi pemula, misalnya 

mengarahkan persepsi dan pertemuan untuk berkonsentrasi pada latihan-latihan 

organisasi dan menemukan isu-isu yang dilihat oleh organisasi yang mana dapat 

menjadi objek penelitian. 

 

3.2       Studi Literatur 

Apabila telah menentukan studi pendahuluan, langkah berikutnya adalah 

melakukan penelitian terhadap referensi yang terkait dengan objek eksplorasi, 

yang biasanya dikenal sebagai studi literatur. Pada tahap ini, dilakukan kegiatan 

belajar dan pencarian referensi atau teori yang relevan untuk membantu 

memecahkan masalah yang ada, seperti buku dan hasil penelitian orang lain 

berupa jurnal. Penting untuk mengetahui tempat yang tepat untuk mencari 

referensi atau teori tersebut. Referensi yang ditemukan akan memberikan dasar 

teori bagi peneliti dan membantu mereka dalam menyelesaikan masalah yang 

sedang mereka kaji. 

 

3.3       Perumusan Masalah 

Tahap ini diambil untuk mengkonfirmasi masalah yang menjadi dasar 

penelitian. Misalnya, masalah yang perlu dipecahkan dirumuskan dalam bentuk 

pertanyaan. Oleh karena itu, perumusan masalah dapat menjadi dasar bagi 

eksplorasi yang terarah dan menjadi acuan untuk mengetahui faktor-faktor yang 

diperlukan dalam penelitian. 

 

3.4       Tujuan Penelitian 

Sebuah tujuan adalah hasil atau pencapaian yang ingin dicapai setelah 

penelitian selesai. Keberhasilan dari suatu penelitian meruapakan penelitian yang 

bisa mencapai tujuan yang telah ditetapkan. Saat menentukan tujuan penelitian, 

penting bagi seseorang untuk berorientasi pada masalah yang diberikan. Dalam 



 

41 
 

menentukan tujuan penelitian, perlu dipertimbangkan bagaimana tujuan tersebut 

akan membantu dalam memecahkan masalah yang ada dan memberikan 

kontribusi yang berarti dalam bidang studi. 

 

3.5       Pengumpulan Data 

Sebelum melakukan penelitian terlebih dahulu dilakukan pengumpulan 

data dari objek penelitian yang akan diteliti, tujuan dari pengumpulan data 

dimaksudkan untuk mendapatkan data awal sebelum dilakukan pengolahan data. 

Data awal yang diambil tersebut dikelompok menjadi 2 bagian yaitu: 

1. Data Primer 

Data ini merupakan data penelitian primer karena diukur langsung dari subjek 

yang mencerminkan sifat primernya. Untuk mendapatkan data mesin dan 

komponen, diperoleh data primer dengan mengamati atau mengamati aktivitas 

kerja dan mewawancarai kepala operator dan operator screw press untuk 

mendapatkan informasi data produksi mesin dan kerusakan mesin. 

2. Data Sekunder 

Data yang tidak digunakan dalam pengolahan data disebut sebagai data 

sekunder. Profil perusahaan tempat penelitian merupakan jenis data yang 

mutlak diperlukan oleh penelitian ini sebagai data sekunder. 

 

3.6       Pengolahan Data 

Penelitian ini mengadopsi metode Reliability Centered Maintenance 

(RCM) guna menentukan interval waktu perbaikan dan penggantian komponen, 

serta menetapkan tugas perawatan yang diperlukan pada mesin screw press. 

Pengolahan data menjadi aspek yang sangat penting dalam penelitian ini. Setelah 

pengumpulan data selesai, data tersebut diolah agar dapat dimanfaatkan dalam 

konteks penelitian ini.. Tahapan pengolahan data yang digunakan dalam 

penelitian untuk menjawab pertanyaan terkait tujuan adalah sebagai berikut: 
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 Reliability Centered Maintenance (RCM) 

Apabila penyebab kegagalan telah diidentifikasi, metode ini diterapkan dalam 

penelitian untuk menentukan praktik perawatan yang diperlukan dan 

mengurangi biaya. Langkah-langkah tersebut meliputi analisis failure mode 

yang terjadi dan pemilihan tindakan pencegahan yang sesuai untuk mengatasi 

kegagalan tersebut. Langkah-langkah penelitian pada metode ini antara lain 

sebagai berikut: 

- Function Block Diagram (FBD)  

Pada tahap ini akan membuat sebuah diagram yang mendeskripsikan hasil 

input dan output pada tiap masing-masing komponen mesin screw press. 

Mulai dari komponen screw press awal bekerja sampai komponen screw 

press akhir yang bekerja yang akan ada penjelaskan input dan outputnya. 

- Mengidentifikasi Fungsi sistem dan Kegagalan fungsi 
Hal pertama yang dilakukan dalam menganalisis RCM adalah tahap 

mengidentifikasi fungsi sistem dan kegagalan fungsi. Disini akan 

dijelaskan fungsi komponen dari mesin dan dari komponen tersebut apa 

saja komponen dari mesin tersebut yang mengalami kegagalan fungsi yang 

membuat terhenti sebagian atau seluruh mesin. 

- Identfikasi Komponen Kritis 
Pada langkah ini dilakukan wawancara dan observasi terhadap mesin yang 

diteliti digunakan untuk menjelaskan temuan pada objek mesin khususnya 

dalam hal komponen, komponen kritis, dan kegagalan pada komponen. 
- Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 

Di langkah ini dilakukan pembuatan tabel tentang bagian-bagian mana 

saja yang ada pada mesin yang akan dieksplorasi dan selanjutnya 

memahami elemen-elemen dari bagian-bagian mesin tersebut. Cari tahu 

apa yang menyebabkan setiap komponen mesin mengalami kegagalan, 

serta kegagalan yang terjadi pada komponen tersebut. Setelah itu 

dijelaskan langkah-langkah yang perlu dilakukan untuk memperbaiki 

kerusakan komponen mesin dan menghitung dengan mengalikan nilai 

RPN dan mengalikan nilai SOD. 
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- Logic Tree Analysis (LTA) 

Pada LTA memuat tabel yang memuat kegagalan-kegagalan pada setiap 

komponen mesin yang akan dipelajari yang sudah ada pada tabel FMEA 

adalah bagaimana metode ini dilakukan. Dari sini akan diperjelas efek dari 

akibat kerusakan pada setiap bagian motor yang akan diperiksa. Anda juga 

dapat menentukan terbukti, Evident, Saftey, Outage dan Category dari 

lokasi ini. 

- Pemilihan Tindakan 

Pada pemilihan tindakan yaitu dilakukan penggolongan berupa 

penggolongan mode kegagalan dan mode kegagalan prioritas yang 

menjadi tujuan utama dalam melakukan pengamatan. Maka dari sini dapat 

diambil suatu tindakan yang dilakukan dalam membuat diagram selection 

task untuk menenentukan pada setiap komponen mesin. Langkah – 

langkah yang dapat dilakukan selama melakukan perawatan yaitu 

Condition Direct (CD), Time Derect (TD), dan Finding Failure (FF). 

Setelah mengetahui tindakan apa saja yang dapat dilakukan untuk bagian 

dasar dan pengaturan mode kerusakan mesin, sehingga peneliti dapat 

memilih tindakan yang paling cocok dalam melakukan perawatan mesin. 

- Penentuan Pola Distribusi 

Dalam penentuan pola distribusi ini, kita memperhatikan hubungan antara 

kerusakan mesin dan waktu perbaikan. Data dikumpulkan dalam bentuk 

data waktu perbaikan, dan jumlah tindakan Condition Directed (CD), Time 

Directed (TD), dan Finding Failure (FF) yang dilakukan pada setiap 

komponen mesin akan menentukan data yang diperoleh dari hasil analisis 

pemilihan tindakan. Selanjutnya, pendekatan distribusi statistik yang 

memiliki karakteristik yang serupa dengan data akan digunakan untuk 

mengolah data tersebut. Interval waktu kegagalan digunakan untuk 

menghitung tingkat kerusakan komponen dengan menggunakan distribusi 

kerusakan. Beberapa distribusi yang umum digunakan untuk menentukan 

tingkat keandalan adalah distribusi eksponensial, Weibull, lognormal, dan 
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normal. Setelah mengidentifikasi komponen-komponen yang kritis, 

langkah selanjutnya adalah memastikan distribusi nilai-nilainya 

- Menghitung Nilai Kehandalan Realibility dan Availibility Komponen 

Kritis Mesin 

Dalam upaya mengetahui tingkat ketersediaan komponen mesin dalam 

menjalankan fungsinya setelah dilakukan perawatan preventif, langkah ini 

menghitung nilai ketersediaan mesin. Nilai keandalan kemudian 

dibandingkan ketika sebelum dan sesudah perawatan preventif yang 

diusulkan dilakukan setelah nilai ketersediaan ditentukan. 

- Perhitungan Interval Waktu Perawatan  

Jenis pekerjaan yang sedang dilakukan pada komponen mempengaruhi 

bagaimana interval waktu ini dihitung. Tujuan dari tahapan ini adalah 

untuk menentukan waktu terbaik untuk melakukan perawatan komponen. 

 

3.7       Analisa  

Dari hasil pengolahan data maka kemudian didapatkan hasil pemrosesan 

data secara lebih mendalam berdasarkan hasil pemrosesan itu. Maka dari hasil 

pengolahan data tersebut dilakukan analisa dimana analisa akan menjawab 

pertanyaan tentang rumusan masalah dan mengarah pada tujuan penelitian. 

 

3.8       Kesimpulan dan Saran 

Setelah menganalisis dan menghitung data, peneliti dapat menyimpulkan 

dengan tujuan penelitian. Setelah mencapai kesimpulan ini, langkah berikutnya 

adalah memberikan rekomendasi berupa saran. 
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BAB VI 

PENUTUP 

 

6.1       Kesimpulan 

Dari hasil dari penelitian yang sudah dilakukan maka dapat ditentukan 

kesimpulan yaitu: 

1. Dari tahap identifikasai yang telah dilakukan pada mesin screw press 

didapatkan 4 komponen kritis yang ada pada mesin screw press yaitu worm 

screw, bearing, press cage dan shaft. 

2. Menentukan jadwal perawatan pada komponen dari mesin screw press 

yang mana bertujuan untuk mencegah terjadinya kerusakan sebelum 

mengalami kerusakan yang lebih parah. Adapun usulan jadwal perawatan 

terhadap komponen kritis mesin screw press adalah sebagai berikut: 

- Pada komponen worm screw memiliki rata – rata waktu kerusakan 

adalah 473,8 jam. dengan usulan jadwal pencegahan/perawatan yaitu 

370 jam. Tindakan perbaikan yang dilakukan adalah Pengecekan dan 

perawatan terhadap komponen yang rusak berdasarkan waktu dan 

umur penggunaan komponen dan mengganti komponen tersebut.  

- Pada komponen bearing memiliki rata – rata waktu kerusakan adalah 

575,93 jam dengan usulan jadwal pencegahan/perawatan yaitu 470 

jam, tindakan perbaikan yang dilakukan adalah Pengecekan terhadap 

kelonggaran atau kebersihan bearing dan melakukan pembersihan pada 

komponen, memberikan pelumas pada bearing dan penggantian 

komponen secara berkala. 

- Pada komponen press cage memiliki rata – rata waktu kerusakan 

adalah 687,25 jam dengan usulan jadwal pencegahan/perawatan yaitu 

530 jam, tindakan yang dilakukan adalah Pengecekan komponen dan 

pembersihan komponen agar pori pori tidak tersumbat agar tidak 

terjadinya kegagalan komponen, lakukan penggantian komponen 

sesuai umur penggunaan.   



 

91 
 

- Pada komponen shaft memilki rata – rata waktu kerusakan adalah 

924,18 jam dengan usulan jadwal pencegahan/perawatan yaitu 760 

jam. Tindakan perbaikan yang dilakukan adalah Pengecekan umur 

penggunaan komponen dan melakukan penggantian komponen secara 

berkala. 
 

6.2       Saran 

Adapun saran yang dapat dianjurkan pada penelitian Tugas Akhir ini 

adalah sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil penelitian yang diperoleh, para peneliti 

merekomendasikan penerapan Reliability Centered Maintenance (RCM) 

sebagai pendekatan dalam sistem perawatan di PT. Wira Karya Pramitra. 

Hal ini diharapkan dapat membantu perusahaan dalam menentukan 

tindakan perawatan yang paling optimal, sehingga produktivitas perusahaan 

dapat ditingkatkan. 

2. Harapannya, penelitian ini akan memberikan manfaat dan kegunaan yang 

berarti bagi pembaca serta menjadi kontribusi bagi penelitian-penelitian 

mendatang. 
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Keterangan: 

Gambar (1) merupakan mesin screw press yang ada di PT. WKP 

Gambar (2) merupakan pabrik pengolahan kelapa sawit di PT. WKP 

Gambar (3) merupakan kantor dari PT. WKP 

Gambar (4) merupakan foto bersama pembimbing lapangan 
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Output Software Easyfit 
 

1. Worm Screw 

 
 

2. Bearing 

 
 

3. Press Cage 

 
 

4. Shaft 
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Keterangan Hasil Wawancara 

 

NO Pertanyaan dan Jawaban 

1 Apakah pengaruh yang terjadi ketika mesin screw press mengalami 

kerusakan atau kegagalan? 

Sebuah perusahaan atau pabrik akan mengalami kerugian yang  besar, 

dikarenakan tidak dapat beroperasi mesin screw press akan menghentikan 

sementara proses produksi dan berkurangnya jumlah kapasitas produksi. 

2 Apa saja komponen kritis pada mesin screw press yang sering terjadi 

kegagalan/kerusakan 

- Worm screw 

- Bearing 

- Shaft 

- Press cage 

3 Apa saja penyebab kerusakan pada komponen worm screw? 

Adanya benda asing seperti logam yang masuk kedalam screw sehingga 

merusak komponen screw dan membuat komponen screw mengalami 

keausan 

4 Apa saja penyebab kerusakan pada komponen bearing? 

- Kurangnya pelumas 

- Terjadi korosi 

5 Apa saja penyebab kerusakan pada komponen shaft? 

Tekanan pada putaran shaft yang terlalu besar yang dapat membuat shaft 

menjadi patah 

6 Apa saja penyebab kerusakan pada komponen presscage? 

Lubang-lubang saringan pada press cage tersumbat akibat pecahan 

cangkang sawit sehingga tidak dapat menyaring dan memisahkan minyak 

dan ampas sehingga tingkat oil losess menjadi tinggi 
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