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Abstrak 

PT. SIR (Surya Intisari Raya) merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang 

bergerak dibidang pengolahan buah kelapa sawit  menjadi Crude Palm Oil (CPO) dan Palm 

Kernel (PK) dengan kapasitas 45 ton/jam. Dari hasil wawancara dan observasi, ditemukan 

permasalahan yang terjadi pada perusahaan adalah sering terjadi kerusakan secara tiba-tiba 

pada mesin srew press yang mengakibatkan mesin dan proses produksi terhenti. Metode 

yang digunakan dalam penelitian ini yaitu Reliability Centered Maintenance (RCM). 

Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk mengidentifikasi komponen kritis pada mesin srew 

press, menyusun usulan jadwal perawatan untuk setiap komponen kritis pada stasiun Screw 

Press, dan memberikan rekomendasi mengenai jenis kegiatan perawatan berkala terhadap 

komponen kritis di stasiun Screw Press. Dari hasil peneilitian didapatkan 5 komponen kritis 

mesin srew press yang menjadi rekomendasi perbaikan dari yaitu, bearing, shaft press, 

worm srew, press cage, dan spur gear didapatkan  Usulan jadwal perawatan tiap komponen 

kritis yaitu, pada komponen bearing waktu rata-rata kerusakan 403 jam dan usulan jadwal 

perawatan 320 jam. Komponen shaft press waktu rata-rata kerusakan 649,29 dan usulan 

jadwal perawatan 470 jam. Komponen Worm Srew rata-rata kerusakan 365,58 jam dan 

usulan jadwal perawatan 285 jam. komponen Press Cage rata-rata kerusakan 737,5 jam 

dan usulan jadwal perawatan 570 jam. Komponen Spur Gear rata-rata waktu kerusakan 

671,2 jam dan usulan jadwal perawatan 520 jam. 

 

Kata Kunci: Srew Press, Preventive Maintenance, RCM, FMEA, Downtime 
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Abstract 

PT. SIR (Surya Intisari Raya) is one of the manufacturing companies engaged in 

processing oil palm fruit into crude palm oil (CPO) and Palm Kernel (PK) with a processing 

capacity of 45 tons / hour. From the results of interviews and observations, it was found 

that the problem that occurred in the company was frequent sudden damage to the srew 

press machine which resulted in the machine and the production process stopping. The 

method used in this research is Reliability Centered Maintenance (RCM). The purpose of 

this research is to identify critical components on the srew press machine, develop a 

proposed maintenance schedule for each critical component at the Screw Press station, and 

provide recommendations on the type of periodic maintenance activities for critical 

components at the Screw Press station. From the results of the research obtained 5 critical 

components of the srew press machine which are recommended improvements from 

namely, bearings, shaft press, worm srew, press cage, and spur gear obtained Proposed 

maintenance schedule for each critical component, namely, on the bearing component the 

average damage time is 403 hours and the proposed maintenance schedule is 320 hours. 

Shaft press components average damage time 649.29 and proposed maintenance schedule 

470 hours. Worm Srew components average damage 365.58 hours and proposed 

maintenance schedule 285 hours. Press Cage components average damage 737.5 hours and 

proposed maintenance schedule 570 hours. Spur Gear components average damage time 

671.2 hours and proposed maintenance schedule 520 hours. 

 

Keyword:  Srew Press, Preventive Maintenance, RCM, FMEA, Downtime 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 
1.1 Latar Belakang 

Pertumbuhan industri yang sangat pesat, terutama didalam bidang 

manufacturing, mendorong perusahaan untuk terus meningkatkan produktivitas 

dalam sistem produksinya. Dalam proses produksi, terdapat elemen input dan 

output. Agar kegiatan produksi dapat berjalan dengan lancar, diperlukan perawatan 

mesin secara berkala dan konsisten untuk mengoptimalkan hasil yang diinginkan, 

sehingga hal ini akan memberikan manfaat dari aspek ekonomi maupun finansial 

bagi perusahaan. 

Perawatan mesin secara berkala sangat penting untuk memastikan 

kelancaran produksi serta meningkatkan kualitas dan kuantitas hasil yang 

dihasilkan. Pemeliharaan mesin berperan krusial dalam menjaga kinerja optimal, 

mencegah kerusakan, dan memperpanjang umur mesin. Perawatan yang rutin dapat 

dilakukan oleh operator atau teknisi yang memiliki pengetahuan yang memadai 

tentang mesin tersebut. Pemeliharaan terjadwal dapat mengurangi risiko kegagalan 

mesin (breakdown) yang tidak terduga, sehingga mengurangi waktu henti produksi 

atau penggunaan mesin. Tujuan dari perawatan ini adalah untuk menjaga 

kehandalan mesin agar saat proses pengolahan berlangsung, mesin dapat beroperasi 

dengan lancar. (Wibowo, dkk., 2021). 

PT. SIR (Surya Intisari Raya) salah satu industri yang bergerak dibidang 

industri manufaktur pengolahanbbuah kelapassawit yang menghasilkan CPO 

(Crudee Palm Oil) atau minyak kelapa sawit yang berlokasi di Kecamatan Rumbai 

Pesisir, Kota Pekanbaru. Kapasitas produksi pengolahan PT. SIR dalam 

menghasilkan TBS yaitu 45 ton/jam. Data pengolahan kapasitas mesin produksi 

periode tahun 2021, 2022, dan 2023 disajikan dalam tabel berikut: 

 

 

 

 



  2 
 

Tabel 1.1 Pengolahan Kapasitas Pabrik Tahun 2023, 2022, dan 2023 

Bulan 

Kapasitass 

pabrik 

(Ton/jam) 

 

Waktu Operasi 

(Jam) 

 

TBS diolah (Ton) 
Kapasitas pengolahann 

(Ton/jam) 

Ketercapaian 

Kapasitas 

Pengolahan (%) 

2021 2022 2023 2021 2022 2023 2021 2022 2023 2021 2022 2023 

Jan 45 400 400 380 13.551 13.478 11.518 33,87 33,69 30,31 75% 75% 67% 

Feb 45 400 400 360 11.747 11.053 9.614 29,36 27,63 26,71 65% 61% 59% 

Mar 45 380 400 400 13.790 11.136 11.372 36,28 27,84 28,43 80% 62% 63% 

Apr 45 380 380 380 12.359 11.589 8.968 32,52 30,49 23,61 72% 68% 53% 

Mei 45 400 400 400 11.633 11.543 11.574 29,08 28,85 28,94 64% 64% 65% 

Jun 45 400 400 380 13.843 15.840 11.488 34,60 39,60 30,24 77% 88% 67% 

Jul 45 400 380 400 15.377 15.840 13.496 38,44 41,68 33,74 85% 93% 75% 

Aug 45 420 420 400 16.661 17.702 14.971 39,67 42,14 37,43 88% 94% 83% 

Sep 45 420 420 400 17.175 18.131 13.682 40,89 43,17 34,21 90% 96% 76% 

Okt 45 400 400 380 14.916 16.461 14.121 37,29 41,15 37,16 83% 91% 83% 

Nov 45 400 400 400 14.929 15.648 13.638 37,32 39,12 34,10 83% 87% 76% 

Des 45 400 400 380 14.795 14.639 10.739 36,98 36,59 28,26 82% 81% 63% 

Total 540 4800 4800 4660 170.776 173.060 145.181 426,31 431,95 373,14 944% 960% 830% 

Rata-

Rata 
45 400 400 388,33 14.231 14.422 12.098 35,53 35,99 31,10 79% 80% 69% 

    (Sumber: PT, SIR, 2024) 

  



  3 
 

Berdasarkan tabel 1.1 pengolahan kapasitas pabrik tahun pada 2021 

didapatkan rata-rata ketercapaian kapasitas pengolahan sebesar 79%, pada tahun 

2022 didapatkan rata-rata ketercapaian kapasitas pengolahan sebesar 80%, 

sedangkan pada tahun 2023 didapatkan rata-rata ketercapaian kapasitas pengolahan 

sebesar 69%. Dari data pengolahan kapasitas pabrik selama tahun 2023, dapat 

disimpulkan bahwa sistem operasional mesin screw press belum efektif. Kondisi 

ini menyebabkan proses produksi, baik dari sisi mesin maupun tenaga kerja akan 

terhenti. 

Dalam penelitian ini, observasi dan wawancara dilakukan terhadap asisten 

maintenance dan staff produksi.  Ditemukan bahwa dalam proses produksi, terdapat 

permasalahan yang signifikan, yaitu sering terjadinya kerusakan (breakdown) pada 

mesin Screw Press. Mesin ini menghasilkan downtime terbesar di antara seluruh 

mesin produksi, yang mengakibatkan terhambatnya proses produksi dan penurunan 

kapasitas pengolahan tandan buah segar (TBS). Berikut data downtime pada setiap 

stasiun produksi: 

Tabel 1.2 Downtime Mesin Produksi Tahun 2023 

No Nama Mesin Downtime (Jam) 

1  Sterilizer 63 

2 Thresher 201 

3 Digester  190 

4 Srew Press 304 

5 Clarification 155 

6 Boiler 187,5 

7 Ripple Mill 102 
(Sumber: PT. SIR, 2024) 

Downtime adalah kondisi yang menggambarkan periode di mana suatu 

sistem, perangkat, atau fasilitas tidak beroperasi atau tidak berfungsi sesuai dengan 

yang diharapkan.  

Beberapa kerusakan pada mesin Screw Press selama tahun 2023 meliputi 

komponen seperti worm screw yang aus atau patah, shaft yang patah akibat beban 

berlebih, bearing yang pecah akibat kurangnya pelumasan, rusaknya saringan pada 

press cage . Berikut beberapa data komponen pada mesin yang diteliti yaitu mesin 

screw press. 
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Tabel 1.3 Data Kerusakan Komponen Mesin Srew Press 

No 
Komponen Pada Mesin Screw 

Press 

Jumlah 

kerusakan (kali) 

Waktu 

Maintenance(jam) 

1 Bearing 11 49,5 

2 Spur Gear 5 27,5 

3 Pinion Gear 3 18 

4 Press Cage 6 30 

5 Shaft Press 7 56 

6 Expeller Arm 4 6 

7 Short Arm 3 4,5 

8 Long  Arm 3 4,5 

9 Worm Screw  12 108 

Total 54 304 

(Sumber: PT. SIR, 2023) 

Pada tabel 1.3 dapat disimpulkan bahwa komponen pada mesin screw press 

yang memerlukan waktu maintenance terbesar adalah Worm Screw, dengan total 

kerusakan mencapai 12 kali selama tahun 2023 dan waktu perbaikan keseluruhan 

sebesar 304 jam. Tingkat kerusakan yang tinggi ini tentunya akan berdampak 

negatif terhadap perusahaan, terutama mengingat target produksi harian yang harus 

dicapai. Kerugian yang diakibatkan oleh downtime mesin tidak hanya 

mempengaruhi produktivitas, tetapi juga dapat mengganggu kestabilan operasional 

dan profitabilitas perusahaan. 

 
Gambar 1.1 Mesin Srew Press 

(Sumber: PT. SIR, 2024) 

Berikut disajikan perbandingan data kerusakan, donwtime dan ketercapaian 

produksi pada tahun 2021, 2022, dan 2023 pada mesin srew press: 
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Tabel 1.4 Data Perbandingan Jumlah Kerusakan 

Tahun Jumlah Kerusakan (kali) Downtime (Jam) 
Ketercapaian 

Produksi(%) 

2021 37 216 79% 

2022 35 210 80% 

2023 54 304 69% 

(Sumber: PT. SIR, 2023) 

Dalam Tabel 1.4, terlihat bahwa kerusakan pada mesin Screw Press sering 

terjadi pada tahun 2023, dengan total 54 kali kerusakan. Terjadinya kerusakan 

mesin dapat menghentikan produksi, yang berdampak pada terganggunya aktivitas 

pekerja dan mesin itu sendiri. Mesin Screw Press memiliki peran krusial dalam 

pengolahan kelapa sawit, khususnya dalam ekstraksi minyak kelapa sawit dari 

buahnya. Proses ini melibatkan pemerasan dan pemisahan minyak dari bagian padat 

(inti atau kernel) buah kelapa sawit, serta memisahkan antara minyak yang 

bertekstur kasar dan halus, sekaligus menurunkan kadar air dalam minyak kelapa 

sawit.  

PT. SIR (Surya Intisari Raya) menerapkan sistem perawatan corrective 

maintenance, yaitu jenis perawatan yang dilakukan saat terjadi kerusakan atau 

insiden dalam sistem atau komponen. Selain itu, pemeliharaan juga didukung oleh 

planned maintenance, yang merupakan penjadwalan perawatan rutin yang 

dilaksanakan setiap minggu untuk seluruh mesin dan lingkungan di setiap stasiun.  

Dampak yang ditimbulkan akibat kerusakan mesin adalah terjadinya 

downtime, yang menyebabkan terhentinya operasi produksi dalam periode tertentu. 

Hal ini dapat mengurangi kapasitas produksi dan menurunkan target yang ingin 

dicapai. Kerusakan pada satu mesin dapat mempengaruhi komponen lain yang 

terhubung, terutama jika sistem produksi saling terkait. Dari segi finansial, biaya 

perbaikan mesin yang rusak dapat menjadi signifikan, tergantung pada tingkat 

kerusakan yang terjadi. Ini mencakup biaya suku cadang, biaya pekerja, dan biaya 

tak terduga lainnya terkait proses perbaikan. Dampak terakhir dari kerusakan mesin 

adalah penurunan efisiensi operasional dan produktivitas keseluruhan. Mesin yang 

mengalami breakdown mungkin tidak dapat beroperasi pada kapasitas 

maksimumnya, yang mengakibatkan penggunaan sumber daya yang kurang efisien. 
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Reliability Centered Maintenance (RCM) adalah metode yang digunakan 

untuk merancang program perawatan dengan fokus pada keandalan dan kinerja 

sistem peralatan. Tujuan dari metode ini adalah untuk mengidentifikasi tindakan 

yang perlu diambil agar peralatan dapat beroperasi sesuai dengan fungsinya. 

Dengan menerapkan RCM, perusahaan dapat mengoptimalkan strategi 

pemeliharaan, meminimalkan downtime, dan meningkatkan efisiensi operasional, 

sehingga peralatan dapat berfungsi secara maksimal dan memenuhi kebutuhan 

produksi. Tujuan utama RCM adalah memastikan bahwa pemeliharaan yang 

dilakukan sesuai dengan kebutuhan dan risiko nyata dari sistem, serta untuk 

meningkatkan keandalan, ketersediaan, dan kinerja peralatan atau sistem tersebut. 

Dengan menggunakan metode RCM, organisasi dapat mengelola pemeliharaan 

secara lebih efisien, meminimalkan biaya, dan mengurangi risiko yang terkait 

dengan kegagalan komponen (Sinaga, dkk., 2021). 

Maka dari itu, untuk meminimalkan kerusakan yang dialami oleh mesin, 

peneliti mencoba mengajukan strategi perawatan mesin melalui penjadwalan 

pemeliharaan terhadap komponen-komponen utama pada mesin Screw Press 

dengan metode Reliability Centered Maintenance (RCM). Melalui penerapan 

metode ini, diharapkan penjadwalan perawatan dapat ditentukan, serta tindakan 

yang sesuai untuk pemeliharaan komponen-komponen pada mesin Screw Press 

dapat diidentifikasi dengan tepat serta meningkatkan keandalan mesin agar 

mengurangi terjadinya keagagalan fungsi dalam suatu sistem. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah yang dapat diambil dari penelitian ini yaitu: "Bagaimana 

perencanaan jadwal perawatan (scheduled maintenance) dan jenis kegiatan 

pemeliharaan yang tepat pada komponen kritis mesin screw press?" 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Dalam laporan tugas akhir ini, tujuan penelitian sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi komponen kritis pada mesin srew press 

2. Menyusun usulan jadwal perawatan untuk setiap komponen kritis pada stasiun 

Screw Press. 
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3. Memberikan rekomendasi mengenai jenis kegiatan perawatan berkala yang 

seharusnya dilakukan pada masing-masing komponen kritis di stasiun Screw 

Press. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Dalam laporan tugas akhir ini, manfaat dari penelitian sebagai berikut: 

1. Untuk Peneliti 

Penelitian ini merupakan laporan tugas akhir yang merupakan salah satu syarat 

untuk meraih gelar Sarjana Teknik. Diharapkan laporan ini dapat menjadi 

referensi bagi peneliti dalam menyelesaikan masalah yang dihadapi perusahaan. 

2. Untuk Perusahaan 

Penelitian ini diharapkan dapat mendukung perusahaan dalam meningkatkan 

sistem pemeliharaan mesin di setiap stasiun, mengurangi risiko kerusakan 

mesin akibat breakdown, serta menjadi pedoman dan referensi dalam upaya 

meningkatkan kualitas produksi. 

 

1.5 Batasan Masalah 

Penelitian ini membutuhkan beberapa batasan agar tetap fokus dalam 

menjawab permasalahan yang diangkat dengan tepat. Berikut batasan masalah 

tersebut: 

1. Penelitian ini mengamati data kerusakan mesin Screw Press di PT. SIR pada 

periode Januari 2023 sampai dengan Desember 2023. 

2. Penelitian ini menggunakan nilai downtime terbesar. 

3. Penelitian ini tidak mempertimbangkan aspek keuangan  
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1.6 Posisi Penelitian 

Posisi penelitian  dilakukan untuk mencegah tindakan plagiarisme serta penyalinan karya orang lain. Oleh karena itu, perlu 

ditampilkan posisi penelitian dari beberapa sumber sebagai berikut:: 

Tabel 1.5 Posisi Penelitian 

Peneliti Judul Penelitian Tujuan 
Objek 

Penelitian 
Metode Analisis Tahun 

Wijawa, 

2021. 

Perencanaan 

Maintenance Pada 

Mesin Screw Press 

Menggunakan 

Metode Reliability 

Centered 

Maintenance (RCM) 

(Studi kasus: PT. 

LTS – Alur Dumai 

Factory) 

Membuat usulan perawatan 

mesin srew press dan 

menentukan jadwal 

perawatan dengan metode 

Reliability Centered 

Maintenance (RCM). 

 

PT. LTS–Alur 

Dumai Factory 

Reliability Centered 

Maintenance (RCM). 

2021 

Irawan, 2022 Analisis Perawatan 

Mesin Yilmak 

Laundry dengan 

Metode Reliability 

Centered 

Maintenance (RCM) 

dan Risk Based 

Maintenance (RBM) 

Untuk menganalisis sistem 

pada mesin tersebut 

menggunakan metode 

Reliability Centered 

Maintenance (RCM) dan 

Risk Based Maintenance 

(RBM). 

PT. Eratex Djaja Reliability Centered 

Maintenance (RCM) 

dan Risk Based 

Maintenance (RBM) 

2022 

(Sumber: Pengumpulan Data, 2024) 
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Tabel 1.6 Posisi Penelitian (lanjutan) 

Peneliti Judul Penelitian Tujuan Objek 

Penelitian 

Metode Analisis Tahun 

Alsakina dan 

Momon, 

2023 

Analisis Perawatan 

Mesin Injection 

Dengan Metode 

RCM Pada 

Perusahaan 

Manufaktur 

Untuk melakukan analisis 

dan merencanakan 

perawatan yang lebih efektif 

dengan menggunakan 

metode. Reliability Centered 

Maintenance (RCM) 

Perusahaan 

Manufaktur 

Reliability Centered 

Maintenance (RCM). 

2023 

Ulum, dkk., 

2023 

Metode RCM Untuk 

Meningkatkan 

Kualitas Perawatan 

Pompa Sentrifugal 

Menentukan nilai keandalan, 

mengidentifikasi penyebab 

kegagalan atau kerusakan, 

serta merencanakan biaya 

perawatan. 

PT. Petro Jordan 

Abadi 

Reliability Centered 

Maintenance (RCM). 

2023 

Yudistia, 

2024 

Usulan Perencanaan 

Perawatan Mesin 

Srew Press 

Menggunakan 

Metode Reliability 

Centered 

Maintenance (RCM)  

Mengidentifikasi komponen 

kritis, menyusun usulan 

jadwal perawatan untuk 

setiap komponen kritis, dan 

memberikan rekomendasi 

perbaikan terhadap masing-

masing komponen kritis 

PT. SIR Reliability Centered 

Maintenance (RCM). 

2024 

(Sumber: Pengumpulan Data, 2024) 
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1.7 Sistematika Penulisann 

Berikut adalah sistematika penulisan yang menjadi acuan dalam penelitian 

ini: 

BAB I  PENDAHULUAN 

Membahasspermasalahan yang diangkat, penelitian ini terdiri dari 

beberapa sub-bab, yaitu latar belakang, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, posisi penelitian 

dan sistematika penulisan. 

BAB II LANDASAN TEORI 

Berisi teori atau konsep yang menjelaskan tentang metode 

Reliability Centered Maintenance (RCM), termasuk pengertian, 

tujuan, dan manfaatnya dalam mengatasi permasalahan yang 

dibahas. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Menguraikan langkah-langkah yang diambil dalam menganalisis 

masalah menggunakan metode Reliability Centered 

Maintenance (RCM) yang selanjutnya digambarkan dalam bentuk 

flowchart. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Menguraikan proses pengumpulan dan pengolahan data, mulai dari 

profil perusahaan hingga permasalahan yang telah diidentifikasi. 

Pengolahan data dilakukan berdasarkan metode-metode yang 

dijelaskan dalam landasan teori. 

BAB V ANALISA 

Pada bab ini mencakup analisis terhadap permasalahan penjadwalan 

perawatan mesin yang terjadi di lapangan, serta memberikan 

rekomendasi rinci tentang perbaikan yang perlu dilakukan untuk 

mengatasi masalah secara efektif, serta jenis tindakan pemeliharaan 

yang harus diterapkan pada setiap komponen mesin yang diteliti. 
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BAB VI PENUTUP 

Menyajikan kesimpulan utama dari hasil penelitian disajikan sesuai 

dengan tujuan yang telah ditetapkan dalam pertama. Di bagian ini 

juga terdapat rekomendasi dari peneliti untuk memberikan masukan 

kepada peneliti selanjutnya terkait metode yang digunakan. 
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BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

 

 
2.1       Perawatan (Maintenance) 

Perawatan (maintenance) merupakan upaya yang dilakukan untuk menjaga 

keandalan, kondisi fisik, kinerja, usia, dan umur pakai mesin agar tetap optimal 

serta dapat beroperasi dengan baik. Perawatan mesin memiliki peran penting dalam 

proses produksi di suatu perusahaan, bertujuan mencegah kerusakan, mengurangi 

risiko kegagalan, dan memastikan bahwa mesin dapat berfungsi secara maksimal 

dan efisien sesuai dengan target yang diinginkan. (Pasaribu, dkk., 2021). 

Pentingnya perawatan mesin tidak hanya mempengaruhi kinerja mesin, 

tetapi juga mengurangi biaya operasional jangka panjang dan memperpanjang umur 

mesin. Perawatan yang baik dapat meningkatkan efisiensi operasional, mengurangi 

waktu henti (downtime), serta meningkatkan keselamatan kerja. Selain itu, 

perawatan yang efektif dapat meningkatkan kinerja perusahaan secara keseluruhan, 

dari segi kualitas maupun kuantitas produk yang dihasilkan, mengurangi biaya yang 

dikeluarkan, dan meminimalkan pemborosan (waste) selama proses produksi 

(Pasaribu, dkk., 2021). 

Secara umum, aktivitas pemeliharaan bertujuan untuk menjamin aset fisik 

tetap dalam kondisi yang diinginkan. Sistem perawatan sering kali mencerminkan 

sistem produksi, di mana jika produksi berjalan dengan kapasitas tinggi, maka 

sistem perawatan juga akan lebih optimal. Pemeliharaan merupakan kegiatan yang 

bertujuan merawat perangkat pabrik serta melakukan perbaikan maupun 

penggantian komponen yang dibutuhkan untuk memastikan operasi produksi dapat 

berjalan secara maksimal seperti yang telah direncanakan. (Muhaemin dan 

Nugraha, 2022). 

 

2.2 Jenis Perawatan (Maintenance) 

Dalam pemeliharaan suatu mesin didukung oleh sistem perusahaan dengan 

menerapkan metode serta standar operasional prosedur yang sesuai. Manajemen 
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harus bisa membuat serta mengatur program perencanaan pemeliharaan yang 

efektif dan efisien. Berikut jenis-jenis perawatan yang dilakukan dalam dunia 

industri terbagi menjadi dua jenis, yaitu (Muhaemin dan Nugraha, 2022): 

1. Preventive Maintenance 

Pemeliharaan ini memiliki tujuan untuk mencegah terjadinya breakdown secara 

terduga selama peralatan beroperasi untuk mengidentifikasi kondisi yang dapat 

mengakibatkan peralatan produksi tidak berfungsi. Dalam pelaksanaannya, 

pemeliharaan yang dilakukan oleh perusahaan dapat dibedakan menjadi dua 

jenis, yaitu perawatan rutin dan perawatan berkala. Perusahaan melakukan 

pemeliharaan preventif dalam dua kategori: pemeliharaan berkala dan rutin. 

Pemeliharaan berkala adalah pemeliharaan yang dilakukan secara teratur, 

seperti setiap hari, minggu, atau bulanan. Contohnya termasuk membersihkan, 

melumasi, atau memeriksa dan memanaskan mesin selama beberapa menit 

sebelum dimasukkan ke dalam proses produksi jangka panjang. Pemeliharaan 

preventif harus memastikan keamanan dan memastikan bahwa bagian sensitif 

yang terkena kerusakan selalu dalam kondisi terbaik. Oleh karena itu, 

perawatan preventif memastikan bahwa sebagian atau keseluruhan mesin dan 

pengendalinya tetap dalam kondisi baik. 

2. Corrective Maintenance 

Pemeliharaan ini mengidentifikasi penyebab kerusakan yang terjadi pada 

peralatan, penggantian komponen yang sudah rusak, serta mengontrol kembali 

agar berjalan dengan normal. Pemeliharaan yang dimana fasilitas atau 

perawatan yang digunakan tidak dapat berfungsi normal lalu dilakukan 

perbaikan.. 

 

2.3 Jenis Kegiatan (Maintenance) 

Jenis-jenis kegiatan maintenance terbagi menjadi dua, yaitu sebagai 

berikut (Muhaemin dan Nugraha, 2022): 

1.  Planned Maintenance  

Planned Maintenance adalah aktivitas perawatan yang dilakukan sesuai 

dengan rencana sebelumnya. Kegiatan ini terdiri dari pemeliharaan preventif 
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dan dimaksudkan untuk memastikan bahwa produk diproduksi sesuai rencana. 

Pemeliharaan perbaikan dilakukan berdasarkan hasil produk yang tidak 

direncanakan  dari segi kualitas, biaya, dan ketepatan waktu. 

2. Unplanned Maintenance 

Unplanned Maintenance merupakan pemeliharaan yang didasarkan pada pesan 

atau instruksi terkait tahapan proses pembuatan dimana terjadi ketidaksesuaian 

secara tiba-tiba. Pemeliharaan ini merupakan pemeliharaan darurat yang 

Kegiatan pemeliharaan mesinnya memerlukan intervensi segera untuk 

mencegah akibat yang lebih serius 

 

2.4 Tujuan Perawatan (Maintenance) 

Maintenance memiliki beberapa tujuan yaitu untuk menjaga dan 

memperpanjang usia pakai suatu benda atau sistem dalam kondisi optimal. Sistem 

perlu dirancang dan dipelihara agar dapat memenuhi kinerja serta standar kualitas 

yang diinginkan. Pemeliharaan mencakup semua aktivitas yang terkait dengan 

perawatan peralatan sistem untuk menjaga fungsinya. Berikut beberapa tujuan dari 

perawatan, yaitu (Muhaemin dan Nugraha, 2022): 

1. Mencegah Kerusakan: Mengurangi risiko kerusakan dan kegagalan mesin 

yang dapat mengganggu operasi produksi. 

2. Memperpanjang Umur Mesin: Meningkatkan masa pakai peralatan dengan 

melakukan perawatan yang tepat. 

3. Meningkatkan Kinerja: Menjaga mesin bekerja dengan cara yang ideal dan 

efisien. 

4. Mengurangi Downtime: Mencegah penundaan pekerjaan yang disebabkan 

oleh kerusakan atau kegagalan mesin. 

5. Menjamin Keamanan: Memastikan bahwa mesin beroperasi dalam kondisi 

yang baik meningkatkan keselamatan kerja. 

6. Mengurangi Biaya Operasional: Mengurangi biaya yang dikeluarkan karena 

perbaikan dan kerusakan mesin yang diperlukan. 



  15 
 

7. Meningkatkan Kualitas Produk: Memastikan kualitas produk yang dibuat 

kualitas tinggi sambil menghindari kerusakan yang dapat mempengaruhi hasil 

produksi. 

 

2.5 Fungsi Pemeliharaan 

Fungsi pemeliharaan menurut Ahyari (2002) dalam kutipan (Siregar dan 

Munthe, 2019) yaitu agar memperpanjang umur ekonomis peralatan dan mesin 

produksi yang ada saat ini serta memastikan bahwa peralatan dan mesin tersebut 

selalu dalam kondisi optimal dan siap digunakan selama proses produksi. 

Keuntungan dari perawatan mesin dan peralatan produksi adalah kemampuannya 

untuk digunakan dalam jangka waktu yang lama, sehingga proses produksi 

perusahaan dapat berjalan dengan lancar. Selama proses produksi, terdapat 

kemungkinan terjadinya kerusakan yang signifikan pada mesin dan peralatan. 

Namun, jika mesin dan peralatan produksi berfungsi dengan baik, penyerapan 

bahan baku dapat dilakukan dengan lancar. 

 

2.6 Preventive Maintenance 

Preventive maintenance (Pemeliharaan Pencegahan) adalah pendekatan 

dalam manajemen pemeliharaan yang bertujuan untuk mencegah kerusakan atau 

kegagalan peralatan dan mesin melalui pelaksanaan perawatan yang terencana dan 

rutin. Tujuan utama dari preventive maintenance yaitu untuk meningkatkan 

keandalan, efisiensi, dan umur pakai peralatan, serta mengurangi risiko gangguan 

operasional yang tidak terduga. Preventive maintenance dilakukan secara berkala 

untuk memastikan bahwa mesin dan peralatan dapat beroperasi dengan normal serta 

meminimalkan potensi kegagalan atau downtime. (Syaripudin, dkk., 2022). 

Menurut Jay Haizer dan Barry Render (2014) dalam kutipan (Masri, 2021), 

Preventive Maintenance adalah rencana yang mencakup inspeksi rutin, pemberian 

layanan, dan pemeliharaan fasilitas dalam kondisi baik untuk mencegah terjadinya 

kegagalan. Sementara itu, pemeliharaan kerusakan (Breakdown Maintenance) 

adalah perawatan yang dilakukan saat peralatan mengalami kegagalan dan harus 

diperbaiki secara darurat atau berdasarkan prioritas.. 
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2.7 Mesin Screw Press 

Mesin screw press memainkan peran penting dalam industri minyak kelapa 

sawit.  Fungsi mesin screw press adalah untuk mengekstraksi minyak kasar dari 

buah brondolan yang telah dicincang, dipecah, dan dilumatkan di dalam digester. 

Mesin srew press terdiri dari dua batang besi campuran berbentuk spiral (screw) 

yang disusun secara horizontal dan berputar dalam arah yang berlawanan. Cone di 

sisi lain akan menekan dan mendorong buah sawit yang sudah dilumatkan, sehingga 

menghasilkan perasan dari buah sawit. Alat worm screw press memiliki peranan 

penting dalam menentukan jumlah hasil pengepresan buah sawit, karena alat ini 

berfungsi untuk memisahkan minyak sawit dari serabut buah sawit. Alat ini 

menggunakan tekanan putaran kerja yang tinggi; oleh karena itu, jika tekanan yang 

diberikan oleh worm screw tidak sesuai, hal ini akan berdampak signifikan terhadap 

jumlah produk yang dihasilkan (Purba, dkk., 2023). 

 
Gambar 2.1 Bentuk Mesin Screw Press 

(Sumber: Purba, dkk., 2023) 
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Berikut gambar worm screw press:  

 
Gambar 2.2 Worm Screw Press 

(Sumber: Purba, dkk., 2023) 

 

2.8 Reliability Centered Maintenance (RCM) 

Reliability Centered Maintenance (RCM) merupakan metode dalam 

pemeliharaan yang dirancang untuk meningkatkan keandalan sistem dan peralatan 

dalam industri. RCM berfokus pada pengidentifikasian langkah-langkah 

pemeliharaan yang paling efektif untuk menjamin keandalan dan kinerja terbaik 

dari suatu sistem atau peralatan.. Tujuan dari Reliability Centered Maintenance 

(RCM) adalah untuk menjaga fungsi dan keandalan mesin. Dengan menerapkan 

metode ini, perusahaan dapat memilih, merancang, dan mengembangkan berbagai 

alternatif strategi perawatan berdasarkan kriteria operasional, ekonomi, dan 

keamanan yang diharapkan. Metode ini juga berfokus pada pemilihan tindakan 

pencegahan yang paling sesuai untuk pemeliharaan komponen pada waktu yang 

tepat serta mengurangi biaya perawatan.. (Cahyani dan Iftadi, 2021). 

Tujuan dari proses RCM adalah untuk merencanakan pemeliharaan 

pencegahan yang andal dan aman pada tingkat sistem tertentu, serta mengumpulkan 

informasi mengenai perbaikan item berdasarkan bukti yang kurang memadai. RCM 

sangat menekankan pentingnya pemeliharaan pencegahan untuk mencapai tujuan 

tersebut dengan biaya yang efisien (Suwandy, 2019). 

Beberapa kategori konsekuensi dari metode Reliability Centered 

Maintenance (RCM) dibagi menjadi empat, yaitu (Cahyono, dkk., 2021): 

1. Hidden Failure Consequences, yaitu jenis kegagalan yang tidak terdeteksi oleh 

pekerja. 
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2. Operational Consequences, adalah jenis kegagalan yang berdampak merusak 

pada sistem. 

3. Safety and Environmental Consequences adalah jenis kegagalan yang dapat 

mengakibatkan cedera atau kematian pada seseorang.. 

4. Non-Operational Consequences, merupakan jenis kegagalan yang tidak 

memberikan dampak signifikan terhadap sistem dan lingkungan.. 

 Secara ringkas analisis Reliability Centered Maintenance (RCM) dapat 

digambarkan seperti berikut: 

 
Gambar 2.3 Diagram Alir Analisis Reliability Centered Maintenance (RCM) 

(Sumber: Cahyono, dkk., 2021) 

 

2.8.1 Proses Analisis Reliability Centered Maintenance (RCM) 

Reliability Centered Maintenance (RCM) menjadi salah satu sistem yang 

berkelanjutan karena diketahui bahwa sistem pemeliharaan yang paling efektif 

hanya dapat mempertahankan sistem pada tingkat keandalan dan ketersediaan yang 

ada dalam konteks operasional. Beberapa proses Reliability Centered Maintenance 

(RCM), yaitu (Cahyono, dkk., 2021): 

1. Standar kinerja yang diharapkan dari suatu sistem menunjukkan seberapa baik 

sistem berfungsi dan dalam kondisi apa 

2. Kegagalan Fungsional mencakup berbagai pernyataan bahwa sistem dan 

peralatan tidak memenuhi harapan, termasuk kegagalan parsial dan total. 

3. Mode Kegagalan memantau kondisi yang menyebabkan kegagalan fungsional. 

4. Efek kegagalan terjadi ketika kegagalan terjadi dan dianalisis secara 

menyeluruh untuk mengetahui akibatnya. 
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5. Konsekuensi Kegagalan berkaitan dengan konsekuensi dari setiap kegagalan 

dalam fungsi yang diharapkan untuk keselamatan, lingkungan, tujuan, atau 

elemen ekonomi sistem. 

6. Untuk memprediksi, mencegah, atau mengurangi risiko kegagalan, kebijakan 

perawatan yang tepat harus efisien dan hemat biaya. 

7. Tindakan logis tambahan mungkin termasuk mengubah teknik, mengubah 

prosedur operasi, dan memperbaiki fitur alat berat. 

 

2.8.2 Langkah-Langkah Proses Reliability Centered Maintenance (RCM) 

Menurut RCM-Gateway to World Class Maintenance dalam proses RCM 

terbagi menjadi beberapa bagian, yaitu (Raharja, dkk., 2021): 

1. Diagram Sistem dan Blok Fungsi Diagram 

Ada tiga informasi yang perlu dikembangkan pada tahap ini, yaitu deskripsi 

sistem, diagram blok fungsi, dan Structure Work Breakdown System (SWBS) 

dari sistem yang telah dianalisis. 

2. Fungsi Sistem dan Kegagalan Fungsi 

Pada tahap ini, fokus analisis lebih kepada kegagalan fungsi dibandingkan 

kegagalan peralatan, karena kegagalan komponen akan dibahas secara 

mendetail pada tahap selanjutnya (FMEA). Kegagalan fungsi biasanya terkait 

dengan beberapa kondisi yang menyebabkannya.. 

3. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) 

Metode FMEA bertujuan untuk menganalisis berbagai mode kegagalan sistem 

yang terdiri dari beberapa bagian serta mengevaluasi dampaknya terhadap 

operasi sistem. Selain itu, dalam FMEA juga dilakukan perhitungan nilai Risk 

Priority Number (RPN), yang digunakan untuk mengukur risiko secara relatif. 

4.  LTA (Logic Tree Analysis) 

Tujuan dari pembuatan LTA (Logic Tree Analysis) yaitu untuk menilai fungsi 

dan menentukan mode kerusakan yang paling signifikan serta kegagalan 

fungsional, sehingga status mode kerusakan dapat dibedakan. Analisis LTA 

dikategorikan menjadi empat kategori untuk setiap mode kerusakan. Adapun 

empat kategori tersebut yaitu: 
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a. Evident: Apakah pekerja menyadari adanya gangguan sistem dalam kondisi 

normal? 

b. Safety: Apakah mode kegagalan menyebabkan masalah kesehatan dan 

keselamatan? 

c. Outage: Apakah mode kerusakan menghentikan mesin secara keseluruhan 

atau hanya sebagian? 

5. Pemilihan Tindakan 

Pemilihan tindakan merupakan tahap terakhir dalam proses RCM. Tahapan ini 

akan menentukan langkah yang harus diambil untuk setiap jenis kerusakan. 

Tindakan pemeliharaan dibagi menjadi tiga kategori, yaitu: 

a. Condition Directed (CD) atau Berdasarkan Kondisi 

Tujuan dari tindakan ini adalah untuk menemukan kerusakan melalui 

inspeksi visual, inspeksi alat, dan mengecek data saat ini. Jika ada tanda-

tanda kerusakan pada peralatan, perbaikan atau penggantian komponen 

akan dilakukan. 

b. Time Directedd(CD) atau Berdasarkan Waktu 

Tindakan yang dimaksudkan untuk mencegah sumber kerusakan utama 

secara langsung pada saat komponen sudah berumur. 

c. Finding Failure (FF) atau Berdasarkan Menemukan Kegagalan 

Strategi untuk mengidentifikasi atau menemukan kerusakan yang tidak 

terdeteksi dengan melakukan pengecekan secara rutin. 

 

2.8.3 Function Block Diagram 

Function Block Diagram (FBD) adalah diagram yang digunakan untuk 

merepresentasikan proses operasional suatu sistem atau perangkat. Diagram ini 

mencakup konfigurasi komponen utama, fungsi masing-masing, serta cara 

kerjanya, dan berfungsi sebagai acuan untuk menentukan kebutuhan pemeliharaan. 

Function Block Diagram (FBD) bertujuan untuk mengidentifikasi serta 

menampilkan blok fungsi yang menyusun suatu sistem. Blok fungsi ini mencakup 

elemen-elemen seperti mekanisme kerja sistem, data historis, dan komponen 
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lainnya. Dengan adanya diagram ini, analisis fungsi dan identifikasi kegagalan 

fungsi menjadi lebih mudah. (Nurjannah, dkk., 2023). 

 
Gambar 2.4 Functional Block Diagram (FBD) 

 (Sumber: Siagian, dkk., 2024) 

 

2.8.4 Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 

Dalam proses pembuatan penerapan Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA), perhitungan nilai risiko prioritas (RPN) dilakukan dengan tujuan untuk 

mengidentifikasi bagian penting dari suatu mesin. Setelah itu, dampak kegagalan 

yang terjadi pada setiap bagian akan dikelompokkan. Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA)  dapat membantu penilaian kinerja sistem dengan mengevaluasi 

dan menganalisis komponennya untuk mengurangi risiko atau dampak kegagalan 

(Nurjannah, dkk., 2023). 

Berikut arti dari FMEA: 

Failure: memperkirakan kemungkinan terjadinya kegagalan atau cacat. 

Mode: menetapkan cara terjadinya kegagalan. 

Effect: mengetahui bagaimana setiap elemen berdampak pada kegagalan. 

Analysis: langkah-langkah perbaikan hasil analisis terhadap penyebabnya.  

Langkah-langkah dalam penerapan Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA)  sebagai berikut (Nurjannah, dkk., 2023): 

1. Menentukan masalah dengan resiko tinggi dan membentuk tim 

2. Membuat diagram proses 

3. Melakukan brainstorming untuk menemukan potensi mode kegagalan. 

4. Menentukan prioritas mode kegagalan 
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5. Menemukan sumber masalah mode kegagalan 

6. Menganalisis dan mengumpulkan data 

7. Mendesain ulang proses. 

8. Menerapkan dan mengawasi desain ulang proses. 

Pada analisis FMEA dilakukan perhitungan nilai RPN berdasarkan nilai 

severity, occurence, dan detection: 

            RRPN = Severity x Occurence x Detectionn              …(2.1) 

Keterangan: 

Severity (Tingkat Keparahan) 

Occurence (Kejadian) 

Detection (Tingkat Deteksi) 

Berikut penjelasan rating severity, occurrence, dan detection. 

1. Severity (Tingkat Keparahan)) 

Severity merujuk pada tingkat dampak atau intensitas yang dihasilkan oleh 

kegagalan mesin secara keseluruhan. Skala yang digunakan berkisar dari 1 

hingga 10. Kriteria yang dipakai untuk menetapkan tingkat keparahan adalah 

sebagai berikut: 

Tabel 2.1 Tingkat Keparahan Severity (S) 

Tingkat Deskripsi Keterangan 

10 Kerusakan pada komponen yang terjadi secara 

mendadak dapat mengancam k3. 

Sangat 

berbahaya sekali 

9 KerusakanNpada komponen dapat menyebabkann 

kecelakaan dalam bekerja dan menghentikan 

fungsi mesin, tetapi ada sistem peringatan atau 

deteksi dinii. 

Sangat 

berbahaya 

8 Kerusakannkomponen menyebabkan mesinnmati 

dan kehilangannfungsi utama yang dimiliki. 

Sangat tinggii 

7 Kerusakan komponen dapat mematikannsistem, 

tetapi mesinnmasih dapat beroperasii. 

Tinggi 

6 Kerusakan pada komponennmenyebabkan 

penurunan drastis dalam kinerja sistem mesin, 

walaupun mesin tetap dapat berfungsi. 

Moderat 

(Sumber: nYaqin, dkk, 2020) 
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Tabel 2.1 Tingkat Keparahan Severity (S) (lanjutan) 

Tingkat Deskripsi Keterangan 

5 Kerusakan pada komponen menyebabkan 

penurunan kinerjansistem secaranbertahap, 

sementara mesin masihndapatnberoperasi. 

Rendah 

4 Kerusakannkomponen memiliki dampak 

kecilnpada kinerja sistem, dan mesin tetapn 

beroperasi dengan baik. 

Sangat rendah 

3 Komponen menunjukkan penurunan kinerja, tetapi 

sistem bahan bakar dan mesin tetap berjalan dengan 

sempurna. 

Kecil 

2 Meskipun komponen terlihat kurang baik, 

kinerjanya masih memuaskan, dan sistem serta 

mesin terus berjalan dengan sempurna. 

Sangat kecil 

1 Tidaknada dampak yang signifikan. Tidak ada 

(Sumber: nYaqin, dkk, 2020) 

2. Occurence  

Occurencenadalah berapa jumlah gangguan yang terjadi pada komponen, yang 

mengakibatkan kegagalan sistem, atau dapat dipahami sebagai probabilitas 

terjadinya gangguan. Skala yang digunakan untuk mengukur occurrence adalah 

dari 1 hingga 10. 

Tabel 2.2 Tingkat Kejadian Occurance (O) 

Tingkat Jumlah kejadian Tingkat Terjadi 

10 Hampirnsetiapnsaat terjadi dalam 

waktunkurangndari 1 hingga 2 kali 

selama operasi. 

Sangatnsering terjadi hingga 

kerusakan tidak bisa 

dihindari 

9 Sangat tinggi terjadindalam waktu 

kurang dari 3 hingga 4 kali operasi 

Sangat Sering terjadi 

8 Tinggi terjadi dalamnwaktu kurang 

dari 5 hingga 8 kali operasi 

Sering terjadi (1) 

7 Cukup tinggi dalamnwaktu kurang 

dari 9 hingga 20 kali operasi 

Sering terjadi (2) 

6 Menengah terjadindalam waktu 

kurang dari 21 hingga 80 kali operasi 

Jarang terjadi (1) 

5 Rendah terjadindalam waktu kurang 

dari 81 hingga 400 kali operasi 

Jarang terjadi (2) 

(Sumber: nYaqin, dkk, 2020) 
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Tabel 2.2 Tingkat Kejadian Occurance (O) (lanjutan) 

Tingkat Jumlah kejadian Tingkat Terjadi 

4 Jarang terjadindalam waktu kurang 

dari 401 hingga 2000 kali operasi 

Jarang terjadi (3) 

3 Sangat jarangndalam waktu kurang 

dari 2001 hingga 15000 kali operas 

Sangat jarang terjadi (1) 

2 Hamper tidaknpernah dalam waktu 

lebih dari 15001 kali operasi 

Sangat jarang terjadi (2) 

1 Tidak pernah terjadi Tidak pernah terjadi 

(Sumber : Yaqin, dkk, 2020) 

3. Detection (Tingkat Deteksi) 

Tingkat deteksi (D) menunjukkan sejauh mana kegagalan dapat teridentifikasi 

sebelum atau tepat pada saat kejadian berlangsung. Skala yang digunakan untuk 

mengukur detection adalah antara 1 hingga 10. 

Tabel 2.3 Tingkat Deteksi Detection (D) 

Tingkat Kriteria Deteksi 

10 Tidaknakan terkontrol dan/atau terdeteksi 

adanya penyebab potensi kegagalan serta 

kerusakan selanjutnya 

Mustahil untuk 

terdeteksi 

9 Sangat sulitnuntuk mengontrol perubahan 

untuknmendeteksi penyebab potensi dan jenis 

kegagalan selanjutnya 

Sangat sulit untuk 

terdeteksi 

8 Sulitnuntuk mengontrol perubahan untuk 

mendeteksi penyebab potensi dan jenis 

kegagalan selanjutnya 

Sulit untuk terdeteksi 

7 Sangatnrendah untuk mendeteksi penyebab 

potensi dan jenis kegagalan selanjutnya 

Untuk terdeteksi 

sangat rendah 

6 Rendahnuntuk mendeteksi penyebab potensi 

dan jenisnkegagalan selanjutnya 

Untuk terdeteksi 

rendah 

5 Hampirntidak mudahnuntuk mendeteksi 

penyebab potensi dan jenis kegagalan 

selanjutnya 

Untuk terdeteksi 

sedang 

4 Hampir mudah untuknmendeteksi penyebab 

potensi dan jenis kegagalan selanjutnya 

Untuk terdeteksi 

menengah ke atas 

3 Mudah terkontrol untuknmendeteksi penyebab 

potensi dan jenis kegagalan selanjutnya 

Mudah untuk 

mendeteksi 

(Sumber : Yaqin, dkk, 2020) 
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Tabel 2.3 Tingkat Deteksi Detection (D) (lanjutan) 

Tingkat Kriteria Deteksi 

2 Sangat mudahnterkontrol untuk mendeteksi 

penyebabnpotensi dan jenis kegagalan 

selanjutnya 

Sangat mudah untuk 

terdeteksi 

1 Dapatndiduganakannseringnyanterjadi 

mengakibatkan deteksi pada potensi penyebab 

dannkejadian 

Deteksindapat 

dilakukan dengan 

mudahnatau secara 

kasat mata 

(Sumber : Yaqin, dkk, 2020) 

 

2.8.5 Logic Tree Analisys (LTA) 

Setelah mengidentifikasi menggunakan metode FMEA, langkah selajutnya 

yaitu melakukan metode Logic Tree Analysis (LTA) yaitu membagi 

modenkegagalan ke dalam berbagai kategori sehingga dapat ditentukan tingkat 

prioritas menangani setiap mode kegagalan berdasarkan kategorinya. Metode LTA 

menggunakan pendekatan kualitatif (Firsya, dkk., 2024). 

Setiap mode kegagalan termasuk dalam salah satu dari 4 kategori yang 

ditentukan oleh kekritisan analisis. Berikut 4 aspek analisis kekritisan sebagai 

berikut (Firsya, dkk., 2024).: 

1. Efiden, Menunjukkan apakah kegagalan dapat diprediksi dengan jelas atau tidak 

2. Safety, menunjukkan apakah kegagalan tersebut dapat mengancam 

keselamatan manusia. 

3. Outage, menunjukkan apakah kegagalan tersebut dapat menyebabkan 

donwtime. 

4. Kategori, menunjukkan klarifikasi yang dihasilkan setelah menjawab 

pertanyaan yang telah diajukan. Pada bagian kategori, komponen termasuk 

dalam empat kategori: 

1) Kategori A (Safety Problem), kegagalan yang mengancam keselamatan 

operator 

2) Kategori B (Outage Problem), kegagalan yang menyebabkan mesin terhenti 

beroperasi 

3) Kategori C (Economic Problem), kerugian yang menyebabkan kerugian 

dalam aspek ekonomi. 



  26 
 

4) Katagori D (Hidden Failure), kegagalan komponen yang sulit terdeteksi 

oleh operator. 

 

2.8.6 Pemilihan Tindakan 

Pemilihan tindakan sebagai langkah terakhir dalam proses RCM. Untuk 

setiap mode kerusakan, disusun daftar langkah-langkah yang efektif untuk diambil 

selanjutnya. Dalam pelaksanaan pemilihan tindakan, terdapat empat pendekatan 

yang dapat digunakan, yaitu (Suwandy, 2019): 

1. Time-Directed (TD): Perawatan yang secara langsung diarahkan untuk 

mencegah kegagalan atau kerusakan. 

2. Condition-Directed (CD) : Perawatan yang fokus pada deteksi kegagalan 

atau gejala kerusakan..  

3. Failure-Finding (FF): Perawatan yang bertujuan untuk mengidentifikasi 

kegagalan yang tersembunyi. 

4. Run-to-Failure (RTF) : Perawatan yang didasarkan pada keputusan untuk 

menjalankan komponen sampai rusak karena alternatif lain tidak 

memungkinkan atau tidak menguntungkan secara ekonomi. 

 

2.8.7 Reliability 

Reliability atau kehandalan adalah kondisi di mana suatu sistem, mesin, atau 

komponen dapat beroperasi dengan baik dalam jangka waktu tertentu, asalkan 

digunakan sesuai dengan kondisi operasi yang ditetapkan di lingkungan tertentu, 

tanpa mengalami kegagalan fungsi atau kerusakan. Pemeliharaan komponen atau 

peralatan selalu terkait erat dengan konsep kehandalan (reliability). Selain 

kehandalan menjadi salah satu indikator keberhasilan sistem pemeliharaan, 

kehandalan juga berfungsi untuk merencanakan jadwal pemeliharaan itu sendiri 

(Simanungkalit, dkk., 2023).  

Persamaan yang digunakan dalam mencari nilai TTF (Time To Failure) dan 

TTR (Time To Repair) (Syarifuddin, dkk., 2022): 

TTF =  Takhir - Tawal                         …(2.2) 

TTR = Tselesai – Tmulai        …(2.3) 
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Dimana:  

Takhir  = Tanggal Kerusakan 

Tawal  = Tanggal Kerusakan Sebelumnya 

Tselesai = Waktu selesai Kerusakan 

Tmulai = Waktu Mulai Kerusakan 

 

2.8.8 Distribusi Kerusakan 

Distribusi yang diterapkan dalam penelitian ini untuk menentukan MTTF 

dan MTTR meliputi distribusi normal, lognormal, eksponensial dan weibull 

1. Distribusi Normal 

Distribusi normal adalah jenis distribusi probabilitas yang paling signifikan, 

baik dalam teori maupun dalam aplikasi statistik. Distribusi ini digunakan untuk 

menggambarkan situasi di mana efek suatu kerandoman dihasilkan oleh 

sejumlah kecil variasi acak yang independen. Ciri khas dari distribusi normal 

adalah bentuk grafiknya yang menyerupai lonceng, sehingga sering disebut 

sebagai kurva lonceng (bell curve). Parameter pada distribusi normal yaitu μ 

dan σ (Sinaga, dkk., 2021).  

Berikut rumus yang digunakan dalam distribusi normal (Maruddani, dkk., 

2021): 

a. ProbabilityeDensityeFunctioneNormal 

f (t) = 
1

√2πσ
 exp [-

1

2
 
(t-μ)

2

σ2
]       …(2.4) 

b. Fungsi Keandalan Normal 

R(t) = 1 - 𝜙 (
t- µ

σ
 )       …(2.5) 

c. Fungsi  Distribusi Kumulatif Normal 

F(p) = 𝜙 (
t- µ

σ
 )        …(2.6) 

d. Fungsi Laju Kerusakan Normal 

H(t) = 
f(t)

R(t)
         …(2.7) 

Dimana:  
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F(t) = ProbabilityeDensity Function 

μ = Nilai Tengah  

σ = Standar Deviasi  

t = Interval Waktu  

 

2. Pola Distribusi Longnormal 

Distribusi lognormal adalah jenis distribusi yang sering digunakan untuk 

menggambarkan kerusakan dalam situasi yang bervariasi. Distribusi ini 

memiliki dua parameter utama, yaitu s (scale parameter) dan tmed (median dari 

data waktu kerusakan) (Sinaga, dkk., 2021). 

Berikut rumus yang digunakan dalam distribusi longnormal (Maruddani, dkk., 

2021): 

a. Probability Density Function Lognormal 

F(t) = 
1

√2πσ
 exp [- 

1

𝑠2 (𝑖𝑛
𝑡

𝑡𝑚𝑒𝑑
)2]      …(2.8) 

b. Fungsi Keandalan 

R(t) = 1 – F(t)        …(2.9) 

c. Fungsi Distribusi Kumulatif 

F(t) =  𝜙 (
Int- µ

σ
 )                 …(2.10)  

d. Fungsi Laju Kerusakan 

H(t) = 
f(t)

s(t)
                    …(2.11) 

Dimana:  

f(t) = Probability Density Function  

s = Scale Parameter  

μ = Nilai Tengah  

σ = Standar Deviasi  

t = Interval Waktu (Hari) 
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3. Pola Distribusi Ekponensial 

Menggambarkan kerusakan mesin yang menghentikan mesin karena kerusakan 

pada salah satu komponennya atau peralatannya (Sinaga, dkk., 2021). Berikut 

rumus yang digunakan dalam distribusi ekponensial (Maruddani, dkk., 2021): 

a. Probability Density Function Exponensial 

F(t) = λe−λt                …(2.12) 

b. Fungsi Keandalan 

R(t) = e−λt                 …(2.13) 

c. Fungsi Distribusi Kumulatif 

F(t) = 1 – exp(-λt)               …(2.14) 

d. Fungsi Laju Kerusakan 

H(t) = 
f(t)

s(t)
                …(2.15) 

Dimana:  

F(t) = Probability Density Function 

 λ = rata-rata kedatangan kerusakan yang terjadi  

T = waktu 

e = euler 

 

4. Distribusi Weibull 

Distribusi weibull adalah salah satu distribusi yang digunakan untuk 

menentukan lama waktu bertahan (umur) dari Distribusi weibull ini biasa 

digunakan untuk menganalisa hilangnya performanasi pada suatu mesin hingga 

tidak bisa beroperasi lagi dikarenakan mati ataupun rusak (Tamba, dkk., 2023).  

Berikut rumus yang digunakan dalam distribusi weibull (Maruddani, dkk., 

2021): 

a. Probability density function weibulll 

F(t)  = 
β

η 
 (

t

η 
)
β-1

 . e- t

η
 
β
      …(2.16) 

b. Fungsi Keandalan 

S(t) = exp (- 
𝑡𝑦

𝜃
)       …(2.17) 
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c. Fungsi Distribusi Kumulatif 

F(t) = 1 – exp (- 
𝑡𝑦

𝜃
)      …(2.18) 

d. Fungsi Laju Kerusakan 

H(t) = 
f(t)

s(t)
 = 

β

α 
 (

t

α 
)
β-1

     …(2.19) 

Dimana: 

H(t) = Fungsi Laju Kerusakan 

T = Waktu (jam) 

η = Eta (Scale Parameter) 

𝛽 = Beta (Shape Parameter) 

Berikut parameter distribusi weibull: 

Tabel 2.4 Nilai Parameter Distribusi Weibull 

Nilai Laju Kerusakan 

0 < β < 1 Laju kerusakann menurunn (decreacing failureerate) DFR 

β = 1 Lajuekerusakanekonstan (constantefailure rate) CFR distribusi 

eksponensial 

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

berbentukekonkaf 

β = 2 LFR yaitueLajuekeusakanelinier (linier failure rate)eDistribusi 

Reyleigh 

β > 2 Laju kerusakanemeningkat (increasingefailureerate) Kurva 

berbentukekonveks 

3 = β = 4 Kurvaeberbentuk simetriseDistribusi Normal 

(Tamba, dkk., 2023). 

 

2.9       Easy Fit 

EasyFit mempercepat proses analisis dengan secara mudah dan cepat 

memilih distribusi probabilitas yang paling cocok dengan data, dibandingkan 

dengan metode manual. EasyFit mencakup pengelolaan data, analisis, dan jaminan 

laporan berkualitas tinggi. Salah satu Salah satu fitur utama EasyFit adalah 

kemampuannya untuk secara otomatis mencocokkan lebih dari 40 distribusi data 

sampel dan memilih model yang paling sesuai untuk pengguna. Selain itu, 
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pengguna juga dapat menggunakan fitur penyesuaian manual (Gunawan dan Soleh, 

2020). 
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

 
Metodologi penelitian menjelaskan serangkaian tahapan yang akan 

dilaksanakan, dimulai dari tahap awal hingga akhir proses penelitian. Setiap 

langkah dalam metodologi dirancang untuk memastikan penelitian berjalan secara 

sistematis dan terstruktur. Langkah-langkah dijabarkan dalam flowchart: 

MulaiMulai

Studi PendahuluanStudi Pendahuluan

Studi LiteraturStudi Literatur

Perumusan MasalahPerumusan Masalah

Tujuan PenelitanTujuan Penelitan

Pengumpulan Data

1. Data Primer

- Data Produksi

- Data Kerusakan Mesin dan 

Komponen

- Data Donwtime Mesin

2. Data Sekunder

- Profil Perusahaan

- Proses Produksi

Pengumpulan Data

1. Data Primer

- Data Produksi

- Data Kerusakan Mesin dan 

Komponen

- Data Donwtime Mesin

2. Data Sekunder

- Profil Perusahaan

- Proses Produksi

Pengolahan Data

Reliability Centered Maintenance (RCM)

- Function Block Diagram (FBD)

- Mengidentifikasi Fungsi dan Kegagalan Fungsi

- Mengidentifikasi Komponen Kritis Mesin

- Melakukan Failure Mode & Effect Analysis (FMEA)

- Logic Tree Analysis (LTA)

- Pemilihan Tindakan

- Menentukan Pola Distribusi (Weibull, Normal, Longnormal, dan 

Eksponensial) Menggunakan Nilai MTTF & MTTR

- Menghitung Nilai Kehandalan (Reliability) Komponen Kritis 

Mesin

- Menentukan Penjadwalan Penggantian Komponen Kritis

Pengolahan Data

Reliability Centered Maintenance (RCM)

- Function Block Diagram (FBD)

- Mengidentifikasi Fungsi dan Kegagalan Fungsi

- Mengidentifikasi Komponen Kritis Mesin

- Melakukan Failure Mode & Effect Analysis (FMEA)

- Logic Tree Analysis (LTA)

- Pemilihan Tindakan

- Menentukan Pola Distribusi (Weibull, Normal, Longnormal, dan 

Eksponensial) Menggunakan Nilai MTTF & MTTR

- Menghitung Nilai Kehandalan (Reliability) Komponen Kritis 

Mesin

- Menentukan Penjadwalan Penggantian Komponen Kritis

Analisa Pengolahan DataAnalisa Pengolahan Data

Kesimpulan & SaranKesimpulan & Saran

SelesaiSelesai
 

Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian 
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3.1 Studi Pendahuluan 

Studi pendahuluan adalah tahap awal dalam suatu penelitian yang bertujuan 

untuk mengumpulkan informasi dasar dan pemahaman mengenai topik yang akan 

diteliti berdasarkan kondisi nyata di lapangan. Dalam penelitian ini, studi 

pendahuluan yang dilakukan meliputi: 

 

3.1.1 Observasi Lapangan 

Observasi lapangan merupakan tahap peneliti melakukan survey secara 

langsung di lapangan dan melakukan wawancara dengan asisten maintenance. 

Hasil survei diketahui bahwa PT. SIR mengimplementasikan sistem pemeliharaan 

dengan metode corrective maintenance yaitu perbaikan dan penggantian 

komponen mesin produksi saat mengalami kerusakan. Selain itu, terdapat juga 

pemeliharaan terencana yang dilaksanakan setiap dua minggu untuk 

membersihkan mesin produksi. 

 

3.1.2 Studi Literatur 

Studi literatur dilakukan untuk mengumpulkan, menganalisis, dan 

mengevaluasi informasi dari berbagai sumber tertulis yang relevan dengan topik 

atau masalah yang ditemukan pada PT. SIR sebagai objek penelitian. Proses ini 

melibatkan pengumpulan informasi yang diperlukan untuk tugas akhir. Sumber 

literatur yang digunakan sebagai acuan termasuk buku, jurnal, dan artikel ilmiah 

tentang perawatan. 

 

3.2 Perumusan Masalah 

Perumusan masalah adalah hasil dari proses identifikasi masalah, yang 

disusun dalam bentuk pertanyaan yang akan dijawab melalui tahapan analisis dan 

diakhiri dengan kesimpulan. Rumusan masalah yang telah ditetapkan berfokus 

pada cara merawat mesin agar tidak terjadi kerusakan. 

Berdasarkan observasi dan identifikasi yang telah dilakukan terhadap mesin 

yang sering mengalami kerusakan, dapat dirumuskan pertanyaan: "Bagaimana 

perencanaan penjadwalan perawatan (scheduled maintenance) dan jenis kegiatan 

pemeliharaan yang tepat untuk diterapkan pada komponen kritis mesin screw 
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press?" 

 

3.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian adalah target yang ingin dicapai dalam upaya menjawab 

permasalahan yang ada. Dalam sebuah penelitian, penting untuk menetapkan tujuan 

yang jelas, nyata, dan terukur. Tujuan dari penelitian ini adalah menentukan usulan 

jadwal perawatan pada tiap komponen mesin screw press serta memberikan 

rekomendasi mengenai jenis kegiatan perawatan berkala yang seharusnya 

dilakukan pada masing-masing komponen kritis di stasiun Screw Press. 

 

3.4 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data adalah sebuah prosedur yang bertujuan untuk 

menentukan sumber data yang relevan dan sudah direncanakan sebelumnya sesuai 

dengan permasalahan yang diteliti. Dalam proses ini, peneliti harus 

mempertimbangkan beberapa faktor, seperti waktu, tenaga, serta faktor 

pendukung maupun penghambat. Pada penelitian ini, teknik pengumpulan data 

yang dilakukan meliputi: 

 

3.4.1 Data Primer 

Data primer adalah data utama yang digunakan untuk keperluan pengolahan 

data dan diambil langsung oleh peneliti pada lokasi penelitian. Data yang 

dikumpulkan mencakup data produksi, data kerusakan mesin dan komponen, serta 

data downtime mesin. 

 

3.4.2 Data Sekunder 

Data sekunder merupakan data tambahan yang bersifat pelengkap dan tidak 

digunakan dalam proses pengolahan data utama. Data sekunder tidak langsung 

diambil oleh peneliti. Data yang diperoleh mencakup profil perusahaan dan data 

proses produksi. 

 

3.5 Pengolahan Data 

Pengolahan data merupakan langkah krusial yang dilakukan peneliti untuk 

mendapatkan kesimpulan dengan menggunakan metode Reliability Centered 
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Maintenance (RCM). Metode ini digunakan untuk menentukan waktu yang 

diperlukan untuk menyesuaikan dan mengganti komponen serta perawatan mesin 

Screw Press. Proses pengolahan data yang digunakan dalam penelitian ini untuk 

menjawab pertanyaan pada tujuan adalah sebagai berikut: 

 

3.5.1 Function Block Diagram (FBD) 

Pada tahap ini, diagram akan dibuat yang menggambarkan hubungan input 

dan output dari setiap komponen mesin screw press, mulai dari komponen pertama 

yang beroperasi hingga komponen terakhir, dengan penjelasan tentang input dan 

output masing-masing komponen. Diagram ini juga memaparkan hubungan antara 

komponen-komponen atau subsistem yang ada dalam suatu sistem secara jelas. 

 

3.5.2 Mengidentifikasi Fungsi dan Kegagalan Fungsi 

Langkah pertama dalam menganalisis RCM adalah mengidentifikasi fungsi 

sistem dan kegagalan fungsi. Pada tahap ini, fungsi setiap komponen mesin akan 

dijelaskan, serta komponen mana saja yang mengalami kegagalan fungsi, yang 

dapat menyebabkan penghentian sebagian atau seluruh operasi mesin. 

 

3.5.3 Mengidentifikasi Komponen Kritis 

Pada tahap ini, dilakukan wawancara dan observasi terhadap mesin yang 

diteliti untuk mengidentifikasi komponen, khususnya komponen-komponen kritis, 

serta kegagalan atau penyebab kerusakan yang terjadi pada komponen tersebut.  

 

3.5.4 Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 

Pada tahap ini, setiap komponen dianalisis untuk mengetahui penyebab 

kegagalannya. FMEA digunakan untuk mengidentifikasi dan mengurangi risiko 

kegagalan, serta untuk meningkatkan kualitas dan keandalan suatu sistem.Berikut 

tahapan dalam proses FMEA: 

1. Melakukan perencanaan dengan mengumpulkan data serta dokumen 

pendukung untuk memudahkan dalam pembuatan formulir FMEA 

2. Mengidentifikasi komponen dan proses produksi untuk memahami bagaimana 

komponen tersebut seharusnya bekerja dan apa akibatnya jika terjadi kegagalan. 
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3. Mengidentifikasi mode  kegagalan, yaitu dimana suatu sistem, subsistem atau 

proses tidak berfungsi sebagaimana mustinya. Mode kegagalan bisa berupa 

kegagalan mekanik atau human eror. 

4. Menentukan efek dari setiap kegagalan apakah kegagalan tersebut 

menyebabkan kerusakan yang dapat mengganggu proses atau mengakibatkan 

kerugian finansial. 

5. Mengidentifikasi penyebab kegagalan untuk menemukan akar dari 

permasalahan. 

6. Mengevaluasi serta memberikan penilaian risiko dengan menggunakan rumus 

RPN = Severity Occurrence x Detection. 

7. Merekomendasikan tindakan perbaikan untuk menghilangkan risiko yang 

terjadi dalam suatu sistem. 

 

3.5.5 Logic Tree Analysis (LTA) 

Dalam Logic Tree Analysis, diagram pohon digunakan untuk 

menggambarkan hubungan antara masalah utama dan sub-masalahnya. Setiap 

cabang dalam pohon mewakili alternatif solusi atau penyebab dari masalah 

tersebut.. Analisis ini membantu memperjelas dampak kerusakan pada komponen 

mesin serta menentukan faktor-faktor penting seperti terbukti (Evident), 

keselamatan (Safety), kerugian operasi (Outage), dan kategori kerusakan 

(Category).  

LTA (Logic Tree Analysis) juga bertujuan untuk menganalisis 

permasalahan pada komponen mesin, mengidentifikasi penyebab utama kerusakan, 

membantu pengambilan keputusan, dan menunjukkan hubungan sebab-akibat 

dalam mencari solusi maupun rekomendasi perbaikan. 

 

3.5.6 Pemilihan Tindakan 

Pada tahap ini, dilakukan penggolongan mode kegagalan berdasarkan 

prioritas. Hasilnya adalah tindakan perawatan yang direkomendasikan melalui 

diagram selectionntask untuk setiap komponen mesin. Metode perawatan yang 

dapat dilakukan termasuk Condition Direct (CD), Time Directed (TD), dan Finding 

Failure (FF). Setelah tindakan yang tepat diidentifikasi, langkah-langkah 
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perawatan yang paling cocok untuk mode kegagalan mesin akan dipilih. Terdapat 

6 pertanyaan  dalam penyusunan pemilihan tindakan untuk komponen kritis: 

1. Apakah hubungan kerusakan dengan umur reliabilitas diketahui? 

2. Apakah tindakan TD bisa digunakan? 

3. Apakah tindakan CD bisa digunakan? 

4. Apakah tindakan FF yang dapat digunakan? 

5. Apakah tindakan yang dipilih efektif? 

6. Dapatkah modifikasi menghilangkan mode kerusakan? 

 

3.5.7 Penentuan Pola Distribusi Menggunakan Nilai MTTF & MTTR 

Tahap ini melibatkan pengumpulan data waktu perbaikan dan jumlah 

tindakan Condition Direct (CD), Time Directed (TD), dan Finding Failure (FF) 

yang dilakukan pada setiap komponen.  

Data tersebut dianalisis menggunakan pendekatan distribusi statistik, seperti 

distribusi Weibull, normal, lognormal, eksponensial. Setelah mengidentifikasi 

komponen kritis, langkah selanjutnya adalah memastikan bagaimana nilainya 

didistribusikan. Pengujian distribusi dan penentuan parameter untuk masing-

masing komponen kritis mesin Srew Press menggunakan Software Easyfit 5.6 

Professional. 

 

3.5.8 Menghitung Nilai Kehandalan Realibility Komponen Kritis Mesin 

Langkah ini bertujuan untuk menghitung tingkat ketersediaan komponen 

mesin untuk menjalankan fungsinya setelah perawatan preventif. Nilai keandalan 

komponen baik sebelum maupun setelah perawatan dibandingkan untuk 

mengevaluasi efektivitas perawatan yang diusulkan.  

Perhitungan nilai kehandalan mesin ini bertujuan untuk mengetahui umur 

optimal dimana tindakan pencegahan seperti pergantian komponen mesin harus 

dilakukan sehingga dapat mengurangi terjadinya kerusakan secara tiba-tiba yang 

dapat mengganggu jalannya proses produksi. 
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3.5.9 Menentukan Penjadwalan Pergantian Komponen Kritis 

Tahap akhir ini bertujuan menentukan waktu yang optimal untuk melakukan 

perawatan dan penggantian komponen kritis pada mesin screw press, berdasarkan 

hasil analisis sebelumnya.. 

 

3.6 Analisa Pengolahan Data 

Langkah selanjutnya yaitu melakukan pengolahan data, langkah berikutnya 

adalah menganalisis hasil tersebut secara lebih mendalam. Analisis ini akan 

mengarah pada pencapaian tujuan penelitian serta memberikan jawaban atas 

pertanyaan-pertanyaan yang diangkat dalam perumusan masalah. 

 

3.7 Kesimpulan dan Saran 

Kesimpulan ini menjelaskan apa yang telah dipelajari, menjawab pertanyaan 

penelitian, dan menegaskan pentingnya hasil yang diperoleh. Kesimpulan harus 

berdasarkan analisis data dan dapat memberikan rekomendasi terkait topik yang 

diteliti. 
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BAB VI 

PENUTUP 

 

 
6.1 Kesimpulan 

Dari pengolahan data yang telah dilakukan, didapatkan kesimpulan yang 

menjawab tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

1. Setelah mengidentifikasi komponen mesin srew press menggunakan metode 

Reliability Centered Maintenance (RCM), maka didapatkan 5 komponen kritis 

yang menjadi prioritas dalam pemeliharaan serta perbaikan. Komponen kritis 

pada mesin screw press yaitu bearing, shaft press, worm srew, press cage, dan 

spur gear. Dari analisis FMEA yang dilakukan didapatkan nilai RPN tiap 

komponen kritis pada bearing 504, untuk komponen shaft press nilai RPN 448, 

untuk komponen worm screw nilai RPN 448, untuk komponen press cage nilai 

RPN 384, dan untuk komponen spur gear nilai RPN 294. 

2. Menyusun usulan jadwal perawatan untuk setiap komponen kritis pada mesin 

Screw Press. Pada komponen bearing distribusi terpilih yaitu distribusi normal, 

dengan usulan jadwal perawatan adalah 403 jam. Untuk komponen shaft press 

distribusi terpilih yaitu distribusi lognormal, dengan usulan jadwal perawatan 

adalah 470 jam. Untuk komponen worm screw  distribusi terpilih yaitu 

distribusi normal, dengan usulan jadwal perawatan adalah 285 jam. Untuk 

komponen press cage distribusi terpilih yaitu distribusi normal, dengan usulan 

jadwal perawatan adalah 570 jam. kemudian yang terakhir untuk komponen 

spur gear distribusi terpilih yaitu distribusi normal, dengan usulan jadwal 

perawatan adalah 520 jam.  

3. Rekomendasi perbaikan tiap komponen kritis yaitu, pada komponen bearing 

dilakukan penggantian komponen sesuai masa pakai dan beri pelumas secara 

berkala, untuk komponen shaft press dilakukan pengecekan secara rutin dan 

penggantian komponen sesuai umur dan masa pakai atau ketika terjadi 

keretakan/aus, untuk komponen worm srew dilakukan pengecekan secara 

berkala dan mengganti komponen ketika gerigi srew sudah mulai aus sesuai 

dengan umur dan waktu pakai komponen, untuk komponen press cage 
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dilakukan pengecekan secara  berkala dan membersihkan jaring-jaring agar 

tidak tersumbat saat mesin beroperasi, untuk komponen spur gear tindakan 

yang dilakukan pengecekan secara berkala dan pastikan pelumasan rutin 

dilakukan untuk mencegah keausan dan kegagalan secara dini. 

 

6.2 Saran 

Adapun saran yang direkomendasikan oleh peneliti adalah sebagai berikut: 

1. Peneliti berharap perusahaan dapat mengimplementasikan metode RCM 

Reliability Centered Maintenance (RCM) untuk mengoptimalkan strategi 

perawatan mesin screw press agar lebih efektif, efisien, dan mengurangi 

downtime. Dengan ini, perusahaan dapat mengidentifikasi komponen kritis 

yang memiliki risiko tinggi terhadap gangguan produksi dan memberikan 

prioritas dalam perawatan. 

2. Penelitian ini diharapakan bermanfaat bagi yang membaca serta peneliti 

selanjutnya dapat meneiliti komponen mesin lain sesuai dengan permasalahan 

yang terjadi dalam perusahaan. 
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No Pertanyaan dan Jawaban 

1 Apakah pengaruh yang terjadi ketika mesin screw press mengalami 

kerusakan atau kegagalan? 

 Pengaruh yang terjadi yaitu suatu perusahaan akan mengalami kerugian 

besar seperti penurunan kapasitas produksi, peningkatan waktu downtime, 

kualitas produk menurun, serta peningkatan biaya maintenance. 

2 Apa saja komponen kritis pada mesin Srew Press? 

 - Bearing 

- Shaft Press 

- Press Cage 

- Worm Screw 

- Spur Gear 

3 Apa saja penyebab kerusakan pada komponen Bearing? 

 - Terjadinya korosi 

- Kurang pelumas 

- Pemasangan bearing tidak sesuai 

4 Apa saja penyebab kerusakan pada komponen Shaft Press? 

 - Beban yang berlebih dan tekanan terlalu besar mengakibatkan shaft 

patah 

- Goyangan tidak seimbang yang mengakibatkan getaran berlebih atau 

kerusakan pada komponen lainnya. 

5 Apa saja penyebab kerusakan pada komponen Press Cage 

 - Kotoran atau partikel yang masuk mengakibatkan lubang-lubang 

saringan tersumbat yang berakibat tidak dapat menyaring serta 

memisahkan minyak dan ampas. 

- Tekanan atau beban berlebih merusak permukaan press cage 

6 Apa saja penyebab kerusakan pada komponen Worm Press 

 - Terdapat material asing yang masuk pada komponen yang 

meningkatkan keausan pada ulir 

- Kelebihan beban (overload) yang tidak sesuai dengan kapasitas  

7 Apa saja penyebab kerusakan pada komponen Spur Gear 

 - Beban yang melebihi kapasitas desain gear dapat menyebabkan gigi 

patah atau aus lebih cepat. 

- Pelumasan yang tidak optimal dapat menyebabkan gesekan berlebih, 

meningkatkan suhu dan dapat mempercepat keausan gigi gear 
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