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© Alhamdulillahirabbil ‘alamin, segala puji hanya milik Allah Subhanahu wa
‘ala, yang telah melimpahkan rahmat, hidayah, dan kekuatan-Nya sehingga
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—saya dapat menyelesaikan tugas akhir ini. shalawat dan salam senantiasa
=
 tercurah kepada Nabi besar Muhammad SAW, yang membawa petunjuk

kebenaran kepada seluruh umat manusia.
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ngas akhir ini kupersembahkan kepada kedua orang tua tercinta, kasih sayang,
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MOTIVASI

“it doesn’t matters how life goes but, this is the way”
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USULAN PERENCANAAN PERAWATAN MESIN BATCHING
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~ DAN FAILURE MODE EFFECT ANALYSIS (FMEA)
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Perawatan mesin memainkan peran krusial dalam memastikan kelangsungan dan efisiensi
proses produksi. Penelitian ini bertujuan untuk merancang sebuah rencana perawatan untuk mesin
Batching Plant dengan memanfaatkan pendekatan Reliability Centered Maintenance (RCM) serta
analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Metode RCM berfungsi untuk menentukan
bagian-bagian penting dari mesin dengan mempertimbangkan fungsi serta dampak yang
ditimbulkan jika terjadi kegagalan. Selanjutnya, metode FMEA digunakan untuk menganalisis
berbagai mode kegagalan, mencari tahu penyebab serta dampaknya. Metode ini juga menghitung
nilai Risk Priority Number (RPN) untuk membantu menemukan komponen. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa beberapa komponen penting memiliki nilai RPN yang tinggi, yang
menandakan perlunya tindakan perawatan preventif secara sistematis dan berkelanjutan yang mana
pa&? analisa FMEA ditemukan bahwa komponen kritis adalah motor conveyor, papan kontrol,
selgnoid, bearing conveyor, dan oil pressure gauge. Rencana perawatan yang dibuat diharapkan
dapat menurunkan tingkat kerusakan, meningkatkan ketersediaan mesin, dan mendukung
kef&ncaran operasional dari produksi ready mix concrete. Penelitian ini memberikan kontribusi
peaing dalam pengambilan keputusan teknis yang berkaitan dengan manajemen pemeliharaan
mesin Batching Plant, sehingga dapat dilakukan dengan cara yang lebih efisien dan efektif. Dengan
memberikan usulan perencanaan perawatan sebagai solusinya.

u

Kata Kunci: batching planrt, Beton, FMEA, Perawatan, RCM
(g°]
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PROPOSAL FOR PLANNING THE MAINTENANCE OF
BATCHING PLANTS IN LIQUID CONCRETE PRODUCTION
ﬁSING RELIABILITY CENTERED MAINTENANCE (RCM)

~ AND FAILURE MODE EFFECT ANALYSIS (FMEA)

(CASE STUDY: PT. XYZ)
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12050213383
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Department Of Industrial Engineering
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Abstract

Machine maintenance plays a crucial role in ensuring the continuity and efficiency of
the production process. This research aims to design a maintenance plan for the Batching Plant
machine by utilizing the Reliability Centered Maintenance (RCM) approach and Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA). The RCM method serves to determine the important parts of the
machine by considering the function and the impact caused in case of failure. Furthermore, the
FMEA method is used to analyze various failure modes, find out their causes and impacts. This
method also calculates Risk Priority Number (RPN) values to help locate components. The
results show that several critical components have high RPN values, indicating the need for
systematic and continuous preventive maintenance actions which in the FMEA analysis found
thatthe critical components are conveyor motors, control boards, selenoids, conveyor bearings,
an@; oil pressure gauges. The maintenance plan created is expected to reduce the level of
dafiage, increase machine availability, and support the smooth operation of ready mix concrete
preduction. This research makes an important contribution to technical decision-making related
to %e maintenance management of the Batching Plant machinery, so that it can be carried out
inE more efficient and effective way. By providing proposed maintenance planning as a
solgtion.

C . :
Kglwords: batching Plant, concrete, FMEA, Maintenance, RCM
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5 KATA PENGANTAR

N ™ - —_
= = Ity

_5.

D Puji syukur kami ucapkan kepada Allah SWT atas segala rahmat, karuniah
sega hidayahnya, sehingga kami dapat menyelesaikan Laporan Tugas Akhir
de?_TQan judul “Usulan Perencanaan Perawatan Mesin Batching Plant Dalam
Pr%juksi Beton Cair Menggunakan Metode Reliability Centered Maintenance
(RGM) Dan Failure Mode Effect Analysis (FMEA) (Studi Kasus : PT. XYZ)” ini,
segcruai dengan waktu yang ditetapkan. Salawat dan salam semoga terlimpah kepada
N&bi Muhammad SAW.

§ Penulis menyadari bahwa dalam penulisan tugas akhir ini masih banyak
ke‘l%urangan, oleh karna itu penulis membutuhkan saran dan masukan dalam
penulisan laporan kerja praktek ini. Selanjutnya dalam kesempatan ini penulis
mengucapkan terima kasih yang sebesar-besarnya kepada:

1. lbu Prof. Dr. Hj. Leny Nofianti MS, SE., M. Si., Ak., CA selaku Rektor

Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau.
2. Ibu Dr. Yuslenita Muda, S.Si., M.Sc. selaku Dekan Fakultas Sains dan
Teknologi Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau.

3. Ibu Misra Hartati, S.T., M.T., selaku Ketua Program Studi Teknik Industri
§Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau yang telah memberikan izin
;kepada penulis untuk melakukan penelitian.

4.§Bapak Anwardi, S.T., M.T., selaku Sekretaris Program Studi Teknik Industri
~Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau.

5.§Bapak Nazaruddin, S.T., M.T., selaku Koordinator Tugas Akhir Program Studi
_E;'Teknik Industri Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau.

6.§4bu Tengku Nurainun, S.T., M.T., selaku penasehat akademis yang menasehati,
;hmemberikan arahan dan ilmu pengetahuan selama masa perkuliahan.

7.g’Ibu Rika, M.Sc, Ph.D. Eng, dan bapak Muhammd Ihsan Hamdy, S.T., M.T.,

g?selaku dosen pembimbing 1 dan pembimbing 2 yang telah banyak meluangkan
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waktu, tenaga dan fikiran dalam membimbing dan memberikan arahan yang

—sangat berharga dalam penyusunan laporan tugas akhir ini.

8.“,2-!bu Fitriani Surayya Lubis, S.T., M.Sc. dan bapak Muhammad Nur, S.T., M.Si.,
gselaku dosen penguji 1 dan penguji 2 yang telah banyak meluangkan waktu,
mtenaga serta fikiran dalam kritik dan saran yang sangat berharga dalam
Spenyusunan laporan tugas akhir ini.

9.;__.;Bapak dan Ibu Dosen Program Studi Teknik Industri Universitas Islam Negeri
SSultan Syarif Kasim Riau, yang telah banyak memberikan ilmu dan
ioengetahuannya yang berharga.

1(ﬁTerima kasih kepada kedua orang tua tercinta, keberhasilan ini tidak lepas dari

gdoa, kasih sayang, dan pengorbanan yang telah diberikan disepanjang hidup
;_Upenulis. Tanpa mereka penulis tak mampu mencapai titik ini.

112Terima kasih kepada mabruka azzahra adik tercinta yang selalu memberikan
dukungan, baik secara emosional maupun motivasional.

12. Sahabat Konsolidasi dan rekan-rekan seperjuangan teknik industri angkatan
2020 yang namanya tidak dapat disebutkan satu persatu yang telah memberikan
semangat dan dukungan kepada penulis dalam menyelsaikan laporan tugas
akhir ini.

Mungkin dalam penulisan laporan ini masih terdapat banyak kekurangan
jauh dari kesempurnaan, untuk itu diharapkan adanya masukan berupa kritik
m@pun saran untuk penyempurnaan laporan ini. Semoga dengan laporan ini dapat

be‘Enanfaat bagi kita semua.

Pekanbaru, 8 juli 2025
Penulis

MUHAMMAD AMIN
NIM. 12050213383
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1._%- Latar Belakang
o Dieraglobalisasi saat ini segala macam bentuk produksi dilakukan otomasi

deﬁgan mesin dan hampir seluruh prosesnya dilakukan dengan mesin agar proses
poﬁhksi bisa berlangsung dengan cepat, tepat dan terorganisir. Pada industri beton
si% pakai (Ready Mix) proses produksinya menggunakan instrumen batching
plggt. Industri beton siap pakai biasanya melakukan produksi berdasarkan
baﬁyaknya pesanan yang diterima, dalam hal proyek besar biasanya instrumen
me?;in batching plant akan hidup berhari-hari sampai pesanan yang diterima selesai.
A%r dapat memberikan performa dan output yang optimal, mesin haruslah
méndapatkan perawatan yang terjadwal dan baik untuk mencegah kerusakan
seluruh bagian komponen pada mesin yang dapat mengakibatkan tertundanya
produksi atau bahkan kegagalan produksi dikarenakan hilangnya kepercayaan
konsumen akibat produksi yang kerap kali tertunda.

PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dalam produksi beton siap
pakai dan mesin yang digunakan untuk memproduksi beton siap pakai ialah
batching plant. PT. XYZ melakukan produksi dari hari senin hingga hari sabtu,
hampir setiap harinya perusahaan mendapatkan pesanan dari pelanggan untuk
pr@ek mereka yang terdiri dari berbagai macam tipe kualitas beton siap pakai yang
diéinta oleh pelanggan mereka, oleh karena itu mesin pembuatan beton siap pakai
bi% saja hidup hampir setiap harinya, terlebih lagi jika memang banyak pesanan
ya%g masuk ke perusahaan dan apabila ada konsumen dengan proyek besar maka
pagrik biasanya beroperasi 24 jam demi mengejar target produksi yang diminta oleh
pefanggan. Instrumen mesin batching plant memiliki beberapa komponen untuk
m%Jjalankan produksinya, dan pabrik saat ini memiliki jenis perawatan yang
di@kukan hanya jika mesin rusak hingga berhenti bekerja sama sekali, atau yang
di%nal sebagai breakdown maintenance.

Perawatan menurut Alwi,dkk., (2022) adalah suatu kombinasi dari berbagai

el

tirﬁakan yang dilakukan untuk menjaga suatu peralatan agar dapat digunakan

neny wisey jrred
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setiap saat dalam keadaan baik tanpa gangguan dengan kata lain pemeliharaan
. © . . .
m@p proses perbaikan untuk memperbaharui masa pakai suatu aset agar dapat
diglnakan dengan baik.
€ PT. XYZ merupakan perusahaan yang memiliki jenis perawatan breakdown
©
majntenance, ketika salah satu komponen penting rusak dapat menyebabkan
wa':_ktu downtime yang tinggi sehingga membuat waktu produksi tertunda bahkan
di;_beberapa kondisi yang mana komponen mesin batching plant mengalami
kerusakan krusial, downtime yang ditimbulkan sangat tinggi sehingga membuat
Z . . . S
pesanan dari konsumen tidak dapat diproses dengan cepat sesuai estimasi yang
diﬁdwalkan sehingga hal ini dapat menyebabkan kerugian baik bagi pelanggan
maupun perusahaan sendiri karena kehilangan kepercayaan konsumennya. Berikut

daﬂjumlah produksi periode tahun 2024 :
Q

c

TOTAL PRODUKSI

4095,9 a116,2 3381

3661,2 /
3130 3138,9
/ 2808,7
2168,4
1695,9 1684,7 1932,7

Gambar 1.1 diagram jumlah produksi periode 2024
(Sumber : PT. XYZ2)

SIJATU () DTLIE

Dari gambar 1.1 dapat ditemukan pada bulan juni perusahaan mengalami
p@"é{mdaan produksi dikarenakan adanya kerusakan komponen yang menyebabkan
tefRentinya proses produksi hal ini disebabkan oleh komponen belt conveyor,
beEring poly drump dan loadcell dan komponen lainnya yang membuat produksi
kegap terhenti secara total selama bebrapa waktu, oleh sebab itu jumlah produksi

nery wisey jrreig



di pada beberapa komponen selama periode 2024 dapat

pada bulan juni turun dikarenakan breakdown time mesin, jumlah kerusakan
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Pada data downtime selama periode 2024 dapat dilihat kalau banyak kejadian
ke(ja_lsakan yang menyebabkan waktu downtime tinggi dan mengakibatkan
teﬁundanya produksi selama beberapa waktu.

€ Menurut Smith & Hinchcliffe (2004) RCM (Reliability Centered
M%ntenance) adalah tindakan yang menjamin fungsi aset atau peralatan dari suatu
sistem agar tetap terjaga kelestarian dan fungsi tetap berjalan sesuai dengan
spgsifikasi dari aset. Karena tujuan utamanya adalah untuk mempertahankan
fufgsi sistem, maka hilangnya fungsi atau kegagalan fungsional adalah suatu hal
yaﬁq harus dipertimbangkan. Kegagalan fungsional datang dalam berbagai bentuk,
ddn tidak selalu merupakan situasi sederhana yang bisa dengan cepat ditangani.
Ofgh karena itu di dalam metode RCM dilakukan juga identifikasi mode
k@agalan yang mempengaruhi fungsi lalu memprioritaskan kebutuhan
fuggsionalitas aset seperti perawatan rutin seperti pelumas aset dan lain halnya.
Tindakan selanjutnya ialah memilih tindakan perawatan sesuai SOP yang ada
untuk menyelesaikan mode kegagalan prioritas tinggi untuk tetap menjaga dan
melestarikan fungsi aset tersebut.

Menurut Rahman & Perdana (2021) Failure Mode and Effects Analysis
(FMEA) adalah pendekatan metodis untuk menemukan dan menghentikan
sebanyak mungkin mode kegagalan. Salah satu pendekatan metodis dan sangat
terorganisir untuk analisis kegagalan adalah Failure Mode and Effects Analysis
(F?EA). FMEA menemukan dan memberi peringkat potensi kekurangan atau
keﬁagalan. Dengan menggunakan indikator angka prioritas risiko (RPN).

g—- Penelitian mengenai penggunaan metode RCM sebagai metode penyelesaian
m%alah perawatan fasilitas sudah pernah diteliti sebelumnya. Penelitian yang
dilza:kukan raharja, dkk. (2021) memiliki permasalahan dengan kerusakan mesin
bufut yang membuat produksi menjadi terganggu akibat dari besarnya downtime
ya:ﬁg terjadi akibat kerusakan komponennya. Metode RCM digunakan untuk
m%nperbaiki permasalahan tersebut yang mana hasilnya dari analisis kerusakan
paa}:l aset tersebut didapati beberapa komponen kritis, yaitu Komponen sistem
kélcjstrikan memiliki RPN sebesar 96, V-belt memiliki RPN sebesar 63, gear
m%r)niliki RPN sebesar 48, dan bearing memiliki RPN sebesar 40. Berdasarkan

neny wisey jrred
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hasil analisis RCM, prosedur perawatan TD (Time Directed) yang secara langsung
mé@gcegah kegagalan berdasarkan waktu dipilih untuk melaksanakan perawatan
paﬁa komponen mesin yang penting.
€. Penelitian lainnya yang dilakukan oleh Alsakina & Momon, (2023)
m-é‘nbahas tentang penyelesaian masalah mesin yang sering mengalami
breakdown, Sebagai hasilnya, penelitian ini menggunakan pendekatan Reliability
C@tered Maintenance untuk menganalisis dan mempersiapkan pemeliharaan
yang lebih optimal. Hasil dari penelitiannya ialah terdapat komponen kritis yang
diépatkan melalui analisis kerusakan melalui metode FMEA dan menyarankan
alﬁvitas pemeliharaan inspeksi yang ditawarkan secara harian, mingguan, dan
bufanan yang disediakan untuk kategori Finding Direction (FD). Selanjutnya,
tu@s pemeliharaan diberikan dalam kategori Time Directed (TD) sesuai dengan
jagNal penggantian komponen dan interval penggantian yang telah ditentukan.
Berdasarkan permasalahan mesin batching plant di PT. XYZ dan penelitian
terdahulu, besar kemungkinan dapat ditelusuri dengan metode RCM dan FMEA
karena metode ini bertujuan untuk mengidentifikasi kegagalan mesin dan
keandalan mesin dari PT. XYZ untuk di aplikasikan pada penelitian ini yang
bertujuan sebagai usulan rancangan rencana pemeliharaan dan penetapan jadwal
perbaikan yang sesuai untuk suku cadang penting dari kerusakan instrumen mesin
batching plant. Oleh karena itu peneliti menggunakan metode reliability centered
m%’ntenance untuk menyelesaikan permasalahan tersebut yang mana dengan
méode ini peneliti bisa mendapatkan strategi penjadwalan perawatan yang baik
di&unakan oleh perusahaan. Menemukan jadwal dan prosedur perawatan yang
teéaik untuk mesin batching plant PT. XY Z adalah tujuan dari penelitian ini untuk
mgnjamin bahwa mesin batching plant dapat terus beroperasi dengan baik dan

be?gfungsi sebagaimana mestinya.

ISI

1.Z° Rumusan Masalah

jo

» Masalah pada penelitian ini dirumuskan berdasarkan permasalahan yang

n

minjadi kesulitan bagi pabrik untuk dipecahkan, masalah yang menjadi tantangan

baQ)i PT. XYZ adalah “Bagaimana merancang jadwal perawatan komponen Kkritis

neny wisey jrred
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pada mesin batching plant menggunakan metode RCM (reliability centered
m%tenance)?”

[N

Tujuan Penelitian

Tujuan melakukan penelitian adalah sebagai berikut:

Untuk mengetahui komponen kritis dari instrumen mesin batching plant

N

Untuk menetapkan usulan jadwal perawatan komponen pada mesin batching

plant

exsr';s NIN iw eydideye

Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian adalah sebagai berikut:

1.-yDapat mengetahui komponen kritis yang harus diperhatikan pada instrumen
gmesin Batching Plant

2. Dapat mempermudah perusahaan dalam menentukan penjadwalan perawatan

instrumen mesin agar masa pakai mesin dapat bertahan lama

1.5 Batasan Masalah
Batasan masalah pada penelitian ini dijabarkan dibawabh ini.
1. Penelitian ini terbatas pada penggunaan data selama 1 tahun yaitu mulai dari
januari 2024 sampai desember 2024

2. Penelitian ini tidak menganalisa rancangan biaya

Posisi Penelitian

T
e[S] @1e3)S

Posisi penelitian dalam penelitian ini digunakan sebagai landasan penelitian
diEkukan karena topik penelitian, yaitu mengenai pemeliharaan dengan
mgnggunakan metode yang sama, yaitu metode Reliability Centered Maintenance
(R§M) milik beberapa peneliti sebelumnya yang mempunyai permasalahan yang

mﬁip diantaranya ialah sebagai berikut:
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Tabel 1.2 Posisi Penelitian

! o No Judul dan penulis permasalahan Metode Hasil

ogc 9 gx

S DU 2 Analisis Sistem Perawatan | Masalah yang terdapat pada CV RCM (RELIABILITY | Berdasarkan hasil analisis metode RCM

a © 0o 478

QO QO -

a3 <§ tg o g : Mesin Bubut Menggunakan | Jaya Perkasa Teknik ialah mesin CENTERED ditentukan hasil pemilihan tindakan

% E' E' ‘3 g © | Metode RCM (Reliability yang digunakan sering mengalami MAINTENANCE) perawatan terhadap komponen kritis mesin
=) (= -

cg ;Q* 4 (g = D | Centered Maintenance) di | kerusakan, sehingga menghambat bubut yaitu komponen Electric System, V-

=] el =

5 g S @ = § CV. Jaya Perkasa Teknik jalannya proses produksi. Mesin belt, bearing dan Gear dengan tindakan

= =N =

= g % § g = | (Raharja, I. P., & Suardika, | yang paling sering perawatan TD (Time Directed) yang

QQ x p g . . .

23 % § = E I. B. 2021) mengalami kerusakan, yaitu mesin melakukan pencegahan langsung terhadap
=) L a

§ 3 § - § i bubut. Mesin bubut adalah suatu kerusakan yang didasarkan pada waktu.
o =

% 23 §; g mesin yang digunakan untuk Tindakan pemeliharaan dengan pencegahan

g § .(% ‘:::Z g membuat komponen suku cadang langsung dapat dilakukan dengan

-5 g a2 3 0 yang berbentuk benda silindris. melakukan pergantian komponen secara

w o ==

® @ z 2 g Selama periode Juli 2019 sampai berkala sehingga dapat meminimalisir

N 5 =

82 Juni 2020 sebanyak 40 kali mesin terjadinya kerusakan. Berdasarkan hasil

850 = Y jadiny

% (= a § bubutnya mengalami kerusakan perhitungan didapatkan interval waktu
Z= ) )

% % = § pergantian yang optimum untuk komponen

g :% b V-Belt dengan interval waktu pergantian 23

5 0

~ 28 hari, Electric System 29 hari, Bearing 28

82g¢E

3 =3 hari, dan Gear 31 hari

g B8
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Tabel 1.2 Posisi Penelitian (Lanjutan)

)

Analisis Kegiatan Perawatan

Permasalhan yang ada pada

RCM DAN OMMP

diketahui kerusakan yang

© | Dengan Menggunakan penelitian ini ialah proses produksi dominan dengan metode OMMP

E— Metode Rcm Dan Ommp pembentuk kardus ada beberapa persentase kumulatif di bawah

=] Pada Perusahaan Pt.Xyz mesin-mesin yaitu mesin 20%, pertama terjadi pada bearing

— | (Cahyono, M. D., Achmadi, | corrugator tipe H-200, Mesin Flexo roll spleser pecah dengan

=

- F., & Sari, N. Y. 2021) 6PA, Mesin Flexo AFG, Mesin frekuensi kumulatif 10% dan yang

= Flexo SHINCHO, Mesin Flexo kedua pada rantai-belting

w 6PS, Mesin Flexo JHF1, dan Mesin conveyor bagian atas B-flute

c

g Flexo JHF2. selama proses dengan frekuensi kumulatif 19%.

S produksi Corrugator type H-200 Sedangkan strategi yang tepat

§ dengan waktu kerusakan 289 jam dalam analisis perawatan

= dalam tahun 2019 oleh karena terencana dilakukan 3 bulan sekali
waktu downtime yang tinggi dapat dengan mengacu data pada check
mempengaruhi jumlah produksi sheet agar bisa mendeteksi
maka perbaikan jadwal perawatan kerusakan setiap komponen
sangat dibutuhkan mesin.
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Tabel 1.2 Posisi Penelitian (Lanjutan)

39 | Perancangan Pemeliharaan PT. XYZ merupakan perusahaan FMCG yang FMECA | Penelitian yang berdasarkan pada metode

§ Mesin Filter Press dengan produk utamanya adalah minyak nabati. Salah satu | dan RCM dan FMECA ini terdapat 5 komponen

: metode FMECA dan kendala yang RCM yang memiliki keadaan yang cukup Kritis,

© | Reliability Centered sering dihadapi perusahaan adalah proses masing-masing kompenen tersebut yaitu filter

D | Maintenance (RCM) (Studi penyaringan pada mesin penyaring minyak inti cloth, frame design, hose air shaker, frame

i Kasus PT. XYZ) (Samharil, sawit mentah (CPKO). Permasalahannya berada plate, dan selenoid. Dari komponen tersebut

=~ | F., Ismiyah, E., & Priyana, E. | pada mesin filter yang terjadi rata-rata 12 kali per masing-masing memiliki usulan preventinve

S| b. 2022) bulan, oleh karena itu pada penelitian ini maintenance. Pada komponen filter cloth

0 dilakukan pengkajian lebih dalam terkait dilakukan perawatan setiap 12 jam, komponen

g permasalahan yang terjadi pada mesin filter press frame design dilakukan perawatan setiap 16

g dikarenakan pada mesin tersebut mengalami jam, komponen hose air shaker dilakukan

) kerusakan yang lebih sering dibanding dengan perawatan setiap 12 jam, komponen frame

g mesin lainnya, plate dilakukan perawatan setiap 11 jam dan
untuk selenoid dilakukan perawatan setiap 15
jam. Dengan dilakukannya perawatan pada
masing-masing mesin sesuai dengan metode
RCM dapat menghemat biaya perawatan
sebesar Rp. 35.156.067.
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Tabel 1.2 Posisi Penelitian (Lanjutan)

£)| Analisis Perawatan Permasalahan yang ada pada penelitian ini ialah RCM (RELIABILITY | Hasil dari penelitian ini, yaitu:

g Mesin Injection berdasarkan data yang diperoleh dari departemen | CENTERED Komponen yang paling kritis

: Dengan Metode Rcm Maintenance Mold diketahui bahwa pada mesin MAINTENANCE) adalah Clamping Toggle, Nozzle,

o | Pada Perusahaan injection 550T sering terjadinya breakdown yang dan Piston Injection. Strategi

© | Manufaktur (Alsakina, | mana dapat mempengaruhi proses produksi tidak tindakan perawatan yang harus

§_ A., & Momon, A. berjalan dengan lancar. Oleh karena itu, peneliti dilakukan melalui metode

>| 2023) merencanakan perawatan yang lebih optimal Reliability Centered Maintenance

E dengan memanfaatkan suatu sistem dan metode (RCM), yaitu:

i yang digunakan adalah Reliability Centered a. Condition Directed (CD)

g Maintenance. Tindakan ini mencapai angka

ol 12,5%

[

0] b. Time Directed (TD), komponen

g yang termasuk dalam kategori
waktu akan mendapatkan jenis
perawatan Preventive Maintenance.
Tindakan ini mencapai angka 50%.
c. Finding Directed (FD), Tindakan
ini mencapai angka 37,5%
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Tabel 1.2 Posisi Penelitian (Lanjutan)

Analisis Penerapan Sistem

- Perawatan dengan

| Menggunakan Metode
"Reliability Centered

- Maintenance (RCM) pada

- Cement Mill Type Tube Mill di
- PT Cemindo Gemilang Medan
E(Simanungkalit, R. M.,
:Suliawati, S., & Hernawati, T.
2023)

neiy eysng NiAdiw eydio yey &

Permasalahan pada penelitian ini
ialah selama 6 bulan pada periode
bulan Januari 2022 — Juni 2022.
Diketahui bahwa mesin Cement
Mill mengalami total downtime
yang mengakibatkan proses
produksi menurun, dimana proses
produksi berlangsung secara

kontinyu yaitu 24 jam per hari.

RCM
(RELIABILITY
CENTERED
MAINTENANCE)

Pada penelitian ini rencana perawatan yang
dilakukan ialah untuk komponen Mill
Bearing, Mill Diafraghm, Mill Fan dan
Vibrating Sensor berturut-turut adalah Time
Directed (T.D) yang bertujuan untuk
melakukan pencegahan langsung terhadap
sumber kerusakan yang didasarkan pada
waktu atau umur komponen; Finding
Failure (F.F) dengan tujuan untuk
menemukan kerusakan tersembunyi dengan
pemeriksaan berkala, melakukan check
sheet inspection untuk menemukan
kegagalan yang tersembunyi akibat
komponen lain yang berkesinambungan

pada mill fan.

(] dDTUWIR]S] 3}€}S
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1.7 Sistematika Penulisan

©
Sistematika penulisan laporan pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

BAB I

oy}

neid exsns NIG HIIW e1do

BAB IV

BAB V

(98]

neny wisey jrredAg uejpng jo AJrsIaarupn aguw[%] 3jelg

PENDAHULUAN

Latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, batasan
masalah, manfaat penelitian, dan metodologi penulisan semuanya
tercakup dalam bab ini untuk mengetahui latar belakang
dilakukannya penelitian

LANDASAN TEORI

Teori yang mendasari pemrosesan data dalam studi yang
menggunakan pendekatan Reliability Centered Maintenance (RCM)
dijelaskan dalam bab ini.

METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan kerangka dari penelitian yang akan dilakukan
tentang serta tahapan-tahapan penelitian dalam pelaksanaan
penelitian mulai dari awal hingga selesai.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisikan data yang dikumpulkan dan pengolahan data
yang telah dikumpulkan untuk kebutuhan analisis.

ANALISA

Bagian memuat hasil analisis dari pengolahan data yang dilakukan
sebelumnya untuk menemukan jawaban dari masalah yang telah
dirumuskan.

PENUTUP

Bab ini berisikan kesimpulan dari penelitian yang telah dilakukan

serta saran dari peneliti.

12
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BAB |1
2 LANDASAN TEORI
{ah]
e
2._?3- Mesin Batching Plant
o  Alatyang digunakan untuk mencampur atau memproduksi beton siap pakai

dafam skala besar disebut batching plant. Untuk menjaga kualitas, kinerja, dan
kegérlanjutan proyek sesuai dengan persyaratan yang telah ditentukan, batching
pI&t digunakan dalam pembuatan beton dalam skala besar. Dalam konstruksi
begzgn, pengukuran bahan baku dapat dilakukan secara individual maupun secara
urﬁum. Beton akan memiliki kualitas yang konsisten di seluruh volume pekerjaan
jilfﬁ_ pengukurannya akurat. Pengukuran berat atau pengukuran volume dapat
d@nakan untuk mengukur komponen-komponen campuran beton sesuai dengan
desain campuran. Menurut kelas dan kualitasnya, kategori beton itu sendiri berada
di antara K-100 dan K-500. K-350 adalah kualitas yang paling banyak digunakan.
Kelas K-350 biasanya dibeli untuk pengecoran jalan dan keperluan lainnya karena
harga dan kualitasnya yang proporsional. (Abdillah & Fauji, 2022).

Gambar 2.1 Gambar Mesm Batchlng Plant
(Sumber: Abdillah & Fauji, 2022)

1 Komponen Batching Plant

[NS JO AJISIdATU) DTWR[S] d}€)S

2.

3

Alat berat yang digunakan untuk membuat beton siap pakai dalam skala

13
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besar disebut batching plant. Batching plant membutuhkan komponen-komponen

© . : . -
tambahan untuk memproduksi beton siap pakai. Komponen-komponen ini
di%ncang untuk membuat beton dengan mudah, cepat, dan dengan kualitas yang
mE}nenuhi standar yang dibutuhkan. (Ramadhani, 2021).

1. 3Ruang Operatosi
—Dengan mesin batching plant operator mengelola setiap langkah proses
gembuatan beton siap pakai di ruang operator. Tugas ruang operator ini adalah
Emengawasi semua yang dilakukan oleh mesin batching plant untuk memastikan
g)mesin melakukan pekerjaan mereka dengan benar dan efisien.
Z;Bin Aggregatee
;cBln aggregate berfungsi sebagai tempat penyimpanan agregat yang diperlukan
muntuk pembuatan beton siap pakai. Tergantung dari ukuran dan jenis material
yang digunakan, komponen ini biasanya memiliki beberapa bak penampung.
Intinya, setiap bak memiliki gerbang atau pintu yang dapat dibuka dan ditutup
oleh operator dari panel kontrol di ruang operator.
3. Timbangan Aggregate
Tujuan timbangan agregat adalah untuk menampung material yang sedang
ditimbang sesuai dengan campuran material sesuai dengan spesifikasi yang
diinginkan dan diambil dari tempat penyimpanan material atau Bin aggregate.
'(_;'_Agar agregat yang keluar dari pintu Bin aggregate dapat langsung jatuh ke alat
E-penimbang agregat, timbangan agregat ini dibuat sedekat mungkin dengan Bin
@aggregate.
4. E Belt conveyor
z.BeIt conveyor memiliki fungsi sebagai alat penyaluran bahan agregat yang
Esudah ditimbang menuju ruang pencampuran atau masuk ke mobil mixer sesuai
Edengan spesifikasi produk dan jenis batching plant yang dimiliki produsen.
5L<S|Io
SSilo memiliki kegunaan sebagai penyimpanan bahan semen yang akan

@)
Sdigunakan untuk membuat beton siap pakai. Terdapat katup pembuangan pada

3

o
<)
5
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6. Tangki air
ITangkl air memiliki kegunaan sebagai alat untuk menampung air yang
ﬁdigunakan sebagai bahan campur dalam produksi beton readymix.
7.2Water flow meter
E’Alat ini memiliki fungsi sebagai alat ukur banyaknya aliran air yang keluar
Suntuk mengetahui jumlah air yang dibutuhkan untuk membuat beton readymix.
8.;:Tangki admixture
CTangki admixture memiliki kegunaan sebagai tempat penyimpanan bagi zat
iadmixture.
9.5,Gelas ukur admixture
SAlat ini memiliki kegunaan sebagai alat takar. Admixture yang telah ditakar
Mdisalurkan oleh pompa dari tangki penyimpanan admixture menuju tempat
gpencampuran.
10. Selenoid
Alat ini memiliki kegunaan sebagai alat untuk membuka katup dari penyimpana
semen, admixture, dan air pada batching plant.
11. Compressor
Compressor memiliki kegunaan untuk memberi tekanan udara yang diperlukan
untuk mengoperasikan selenoid pada katup penutup dan juga mengatur tekanan
udara pada tangki agar bahan di dalam tangki dapat keluar dengan mudah.
1%3\\/Iixer
@ Saat membuat beton siap pakai, tugas mixer mencakup mencampur, mengaduk,

e

wn a0 .

=dan memutar semua bahan. Pengadukan ini memastikan bahwa campuran beton
B8
a

gkombinasi yang lebih ideal dan merata.

yang dihasilkan mencapai kualitas yang diinginkan dengan menghasilkan

Perawatan Mesin (maintenance)

N
AJISDAT

Perawatan atau maintenance adalah usaha untuk meniadakan sebab-sebab
kemacetan produksi (breakdown), jika memungkinkan dilakukan sebelum
n

teffadinya kemacetan produksi (Prastiawan,dkk., 2021). Pemeliharaan atau

maintenance adalah salah satu fungsi kunci pabrik. Upaya harus dilakukan untuk

15
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menjamin kelanjutan produksi dan memberikan kondisi kerja serta produksi yang
mepguntungkan sesuai dengan rencana sambil memanfaatkan fasilitas atau
peialatan produksi. Selain itu, selama fasilitas dan peralatan produksi digunakan
hifgga tanggal kedaluwarsa yang direncanakan, mereka tidak akan mengalami
kgpsakan. Pemeliharaan rutin dan kepatuhan pada pedoman penggunaan yang
tepat dapat membantu mencapai hal ini. Produktivitas dan efisiensi produksi dapat
ditfngkatkan dengan cara ini, membantu perusahaan mencapai tujuannya.
(Afsakina & Momon, 2023).

o Komponen kritis di sini adalah bagian dengan resiko kegagalan tertinggi,
yaﬁg bila gagal, berdampak besar terhadap operasional jadi komponen Kkritis
adalah bagian dari suatu sistem atau peralatan yang memiliki peran sangat vital,
di“nana kegagalannya dapat menyebabkan gangguan besar terhadap kinerja
kegeluruhan sistem, menimbulkan downtime signifikan, kerugian biaya, atau
bahkan membahayakan keselamatan kerja. Identifikasi komponen kritis umumnya
dilakukan berdasarkan tingkat keandalan (reliability), frekuensi kerusakan, dan
dampaknya terhadap operasional. Dalam praktik pemeliharaan industri, fokus
pada komponen ini penting untuk menyusun strategi preventif yang efektif dan
efisien, agar sistem tetap berjalan optimal serta meminimalkan risiko gangguan
produksi. (Rusmalah,dkk., 2023).

2.{2_,31 Jenis-Jenis Perawatan (maintenance)
E'- Terdapat berbagai jenis perawatan yang diantaranya ialah:
1.@Planned Maintenance
gPlanned maintenance ialah pemeliharaan yang dilakukan secara terencana,
z‘pengendalian kerusakan dan pencatatan jadwal sudah disesuaikan dengan
Erancangan yang telah ditentukan sebelumnya. Adapun data catatan riwayat
gmesin/peralatan yang dibutuhkan antara lain laporan permintaan
Epemeliharaan, laporan pemeriksaan, laporan perbaikan dan lain-lain
S(Nursanti,dkk., 2019).
gja. Perawatan Pencegahan

et

Perawatan  pencegahan menurut syamsul hadi 2019 dalam
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dje3g

Prastiawan,dkk.,2021 ialah aktifitas yang tidak hanya mencegah kemacetan
produksi atau mengurangi biaya operasional, akan tetapi juga memperbaiki
hasil dan mutu produk. Definisi dari perawatan pencegahan ialah:

1) inspeksi berkala terhadap aset tetap dan peralatan untuk memastikan
bahwa aset dan peralatan tersebut terpapar pada kondisi
yang menyebabkan kemacetan produksi atau berkurangnya penyusutan.

2) memperbaiki pabrik untuk menghindari kondisi kondisi atau untuk
mengatur ataupun memperbaikinya ketika masih mengalami
kerusakan kecil.

Perawatan Prediksi

Pemeliharaan preventif atau terprediksi adalah pengukuran/pemantauan

rutin yang dapat mengidentifikasi kondisi yang perlu diperbaiki sebelum

timbul masalah serius (syamsul hadi 2019 dalam Prastiawan,dkk.,2021).

el e ST STNIEMA T ejdid jeH @

Perawatan Koreksi

Pemeliharaan secara korektif mengacu pada modifikasi desain dan
penggantian suku cadang yang lebih sesuai atau bahan bangunan yang
lebih baik untuk menyelesaikan masalah. Karena merekalah yang
memahami prinsip-prinsip atau fungsi desain komponen atau kualitas
bahan sehubungan dengan fungsinya, hanya para ahli yang boleh
melakukan pemeliharaan korektif. (syamsul hadi 2019 dalam
Prastiawan,dkk.,2021).

Unplanned maintenance

eIs]

emeliharaan kerusakan terkadang dilakukan dengan tidak direncanakan.

B

Ketika mesin atau peralatan rusak dan tidak lagi berfungsi, pemeliharaan

DI

gblarurat terhadap kerusakan dilakukan. Tujuan dari pemeliharaan ini adalah
E'untuk mengurangi frekuensi kerusakan dan meningkatkan masa pakai mesin
E_atau peralatan (Nursanti,dkk., 2019).

=
3f§Autonomous Maintenance (Pemeliharaan Mandiri)

:ﬁutonomous maintenance atau Perawatan mandiri mengacu pada tindakan
o
=yang diambil oleh operator untuk menjaga agar alat berat dan peralatan yang
js¥]

= mereka kelola sendiri berada dalam kondisi produktivitas dan efisiensi yang

17
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optimal. (Nursanti,dkk., 2019)..
©

2.31): Reliability Centered Maintenance (RCM)

: Reliability Centered Maintenance adalah suatu teknik maintenance yang
mE_tﬁanfaatkan informasi tentang keandalan suatu komponen untuk mendapatkan
st%tegi perawatan yang efektif, efisien, dan mudah untuk dilakukan (Pradipa
Rasianto,dkk., 2023). RCM dapat juga didefinisikan sebagai teknik perencanaan
pegeliharaan yang dimaksudkan untuk menjaga agar sistem berfungsi secara
keseluruhan dengan normal pada tingkat kinerja yang diinginkan (Alsakina &
M&mon, 2023).

:7;- Dalam proses RCM, di mana tujuan utamanya adalah untuk menjaga fungsi
sistem, metode memiliki kesempatan untuk memutuskan, dengan cara yang sangat
si%ématis, urutan atau prioritas apa yang ingin ditetapkan dalam mengalokasikan
anggaran dan sumber daya. Dengan kata lain, "semua fungsi tidak diciptakan
setara," dan oleh karena itu semua kegagalan fungsional aset dan komponen
terkait, serta mode kegagalan tidak diciptakan secara sama (Smith & Hinchcliffe,
2004).

Dari semua pendapat diatas maka Reability centered maintenance (RCM)
dapat didefinisikan sebagai suatu metode yang digunakan untuk mempertahankan
fungsionalitas suatu sistem peralatann, mengidentifikasi mode kegagalan yang
dag_at mengganggu fungsionalitas peralatan dan menganalisa komponen Kkritis
yaﬁg diprioritaskan untuk dilakukan perawatan lalu semua mode kegagalan
dis'?lesaikan dengan cara memilih tugas yang tepat dan efektif untuk mengatasi
mgie kegagalan dan tindakan tersebut akan menyelesaikan salah satu dari alasan
be&kut yaitu mencegah atau mengurangi kegagalan, mendeteksi permulaan

kegagalan, atau menemukan kegagalan tersembunyi.

2.2;' Langkah — langkah dalam proses RCM

;ﬁ Langkah-langkah dalam melakukan analisa pengambilan keputusan
m@ggunakan metode RCM terdiri dari beberapa langkah, berdasarkan buku
R@\/I Gateway buato World Class Maintenance oleh (Smith & Hinchcliffe, 2004),

18
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281 Pemilihan Sistem dan Pengumpulan Informasi
i Dalam tahap ini analisis dilakukan untuk mengetahui kegagalan
fuggsional apa saja yang terjadi dan fungsi dari aset yang dimiliki (Smith &
Hiichcliffe, 2004).
1.§Pemilihan sistem
—Cara yang masuk akal untuk membawakan penggunaan sistem dalam proses
ZRCM adalah dengan mempertimbangkan jalan alternatif perawatan,yaitu
Emengapa tidak seluruh pabrik di analisis secara keseluruhan. Untuk
g)menemukan jawaban itu Sebelumnya harus melakukan pemilihan sistem, ada
%hal yang harus dilakukan Diantaranya ialah :
-A. Sistem yang dianalisa

Pada saat proses analisis sistem yang diteliti Informasi yang komprehensif

nei

tentang keberhasilan dan kegagalan operasi komponen aset dikumpulkan.
b. Pemilihan sistem
Sistem dari aset/fasilitas biasanya tidak dapat dilakukan analisa pada
semuanya sekaligus. Hal ini dikarenakan jika dianalisa secara bersamaan
untuk dua sistem atau lebih proses analisa akan menjadi sangat luas. Oleh
karena itu analisa dilakukan secara terpisah, sehingga lebih mudah untuk
menunjukkan setiap karakteristik sistem dari fasilitas (mesin/peralatan)
yang diteliti
Pengumpulan Informasi

engumpulan informasi dilakukan untuk memperoleh deskripsi dan gambaran

E[_U[ a'w;g

BI ebih jelas mengenai suatu sistem dan bagaimana suatu sistem itu bekerja serta

JI

Callrannya. Informasi ini dapat diperoleh melalui pengamatan langsung
Edilapangan wawancara dan sejumlah referensi ilmiah mengenai sistem dari

faS|I|tas yang diteliti.

SI9

& A1

2.42 Pendefinisian Batasan Sistem

Batas sistem adalah area yang membatasi sistem terhadap sistem lain atau

&N J

kungan eksternal. Batasan sistem ini. memungkinkan melihat sistem sebagai

gu

satp kesatuan (Purnama,dkk., 2020). Dengan mendefinisikan batas-batas sistem,
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bertujuan untuk menghindari tumpang tindih antara satu sistem dengan sistem
©

laipnya (' Smith & Hinchcliffe dalam Raharja,dkk., 2021).
{ah]

2.4::3 Diagram Sistem dan Blok Fungsi
§ Dengan selesainya pemilihan sistem dan pendefinisian batas ditetapkan
unguk sistem yang akan dianalisis, maka sekarang akan dilanjutkan ke Langkah
selanjutnya, yaitu untuk mengidentifikasi dan mendokumentasikan rincian
peging dari sistem yang diperlukan untuk melakukan langkah-langkah yang
tesisa secara menyeluruh dan benar secara teknis. Terdapat 3 item informasi
teg%’isah yang akan dikembangkan pada langkah ini, yaitu (Smith & Hinchcliffe,
2(%4) :
1.-gDeskripsi Sistem
gPada titik ini dalam proses analisis, banyak informasi telah dikumpulkan dan,
sampai taraf tertentu, dicerna mengenai apa yang merupakan sistem dan
bagaimana ia beroperasi. Analis sekarang akan memuat informasi yang
digunakan mendokumentasikan definisi dasar dan pemahaman yang
digunakan untuk akhirnya menentukan jenis perawatan yang akan digunakan.
Deskripsi sistem yang terdokumentasi dengan baik akan menghasilkan
beberapa manfaat nyata.
2. Blok Fungsional Diagram
g\/lenurut Smith & Hinchcliffe, (2004) diagram blok fungsi adalah representasi
%tingkat atas dari fungsi-fungsi utama yang dilakukan sistem dan, dengan
Edemikian, blok diberi label sebagai subsistem fungsional untuk sistem. Seperti
gnamanya, diagram blok ini hanya terdiri dari fungsi, Tidak ada judul
Ekomponen atau peralatan yang muncul dalam diagram blok ini. Sedangkan
Emenurut Ferdianto & Prastawa, (2023) Diagram blok fungsional (DBF) adalah
Ejenis gambaran fungsi yang dilakukan oleh suatu elemen dan aliran fungsi
Zyang menyertainya. Diagram blok menunjukkan bagaimana berbagai blok
S~fungsional berhubungan satu sama lain untuk menciptakan sistem loop terbuka
gatau tertutup. Setiap variabel komponen sistem dihubungkan ke blok

Zfungsional dalam diagram blok. Dimungkinkan untuk mengklasifikasikan

20

neny wisey jrredg



D)

EF

‘nery BYsng NiN Jelem Bueh ueBunuadsy ueyiBniaw sepn uediynBuad °q

‘nery eysng NN uizi eduey undede ymuaq wejep Ul sin} eA1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buelse|iq ‘'z
‘yejesew niens uenefun neje )iy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesinuad ‘uenieuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e

NV VASNS NIN

f
If

ﬁlés

&
)

)

JJaquuns ueyingaAuswu uep ueywniueasusw edue) 1ul siny eAiey ynines neje ueibeqgas diynbusw Buele|q ‘|

Buepun-Buepun 1Bunpuing eidio eq

beberapa sistem yang tidak terkait dalam satu diagram blok karena diagram
Iblok memberikan informasi tentang perilaku variabel sistem tetapi bukan
%truktur fisiknya. Tergantung pada sudut pandang analisis, sebuah sistem dapat

“direpresentasikan dengan menggunakan beberapa diagram blok. Blok

d

o fungsional, titik penjumlahan, dan titik percabangan adalah komponen umum

Sdari diagram blok sistem.

Injection

EXSNS NIN A

|—

l | l l

Piston | | Clamping Hydro
. nozzl
Imjection | | toggle mofor

Barre hopper

Gambar 2.2 Contoh gambar Blok Fungsional Diagram
(Sumber: Alsakina & Momon, 2023)

2.4.4 Fungsi Sistem dan Kegagalan Fungsi

Langkah-langkah  sebelumnya semuanya telah diarahkan untuk
mengembangkan serangkaian informasi yang teratur yang akan memberikan dasar
untuk secara efektif menjelaskan empat fitur yang mendefinisikan apa itu RCM.
Prgses ini dimulai dengan mendefinisikan fungsi sistem. Ini, tentu saja, dilakukan
ur&:uk memenuhi prinsip RCM pertama "untuk mempertahankan fungsi sistem."
Ogh karena itu ini adalah kewajiban analis untuk mendefinisikan daftar lengkap
fuRgsional sistem karena langkah-langkah selanjutnya akan berurusan dengan
dﬁar fungsi dalam akhirnya mendefinisikan tugas-tugas perawatan yang akan
méﬁpertahankan fungsi sistem. Pada langkah yang satu ini analis berfokus pada
keﬁagalan fungsi aset sehingga pada langkah ini analis haruslah tahu apa yang
m;hwyebabkan aset tidak dapat mempertahankan fungsionalitas nya (Smith &
Hifichcliffe, 2004).

3

e

2.£5 FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)
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Sebuah sistem yang terdiri dari beberapa komponen yang dapat mengalami
ke(_%galan dalam berbagai cara, dan pendekatan FMEA digunakan untuk
m&)ganalisis mode-mode ini dan pengaruhnya terhadap fungsionalitas sistem.
(Raharja,dkk., 2021). sedangkan menurut Wirawati & Juniarti, (2020) Failure
M-gde and Effect Analysis (FMEA) adalah suatu prosedur terstruktur untuk
mehgidentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin mode kegagalan (failure
mide). FMEA digunakan untuk mengidentifikasi sumber-sumber dan akar
peényebab dari suatu masalah kualitas.Dalam FMEA juga dilakukan perhitungan
ni@ Risk Priority Number (RPN) Ini menggunakan pendekatan relatif untuk
mgmperkirakan risiko. Peringkat Severity, Occurrence, dan Detection dikalikan
urituk menghasilkan nilai RPN.

A FMEA memiliki beberapa tahapan yang dilalui untuk melakukan analisis

ingdiantaranya ialah (Budianto, 2021):

1. Melakukan identifikasi terhadap sistem dan elemen sistem.

2. Menelusuri kegagalan dan efek yang ditimbulkan terhadap sistem. Failure
adalah keadaan yang mana sistem tidak berfungsi sesuai dengan diinginkan.
Effect of Failure merupakan efek yang diakibatkan oleh kegagalan yang
terjadi.

3. mengurutkan efek dari suatu kerusakan yang terjadi (severity). FMEA dapat
menentukan Kklasifikasi dari severity sendiri atau menggunakan karakter

g.-:tertentu

4.£Menentukan Occurrence. Occurrence meliputi frekuensi atau seberapa
g-banyak kegagalan yang terjadi karena suatu penyebab. Jumlah occurrence
Edimulai dari angka 1 (tingkat kejadian rendah) hingga 10 (tingkat kejadian
ESering).

S.E'I\/Ienentukan Tingkat Deteksi (Detection). Tingkat deteksi menyatakan tingkat
E_ketelitian suatu metode deteksi untuk mendeteksi kegagalan. Tingkat deteksi
‘gmulai dari angka 1 hingga 10. Semakin kecil tingkat deteksi, maka semakin
ainggi kemampuan metode deteksi untuk mendeteksi kegagalan.

G.E:mencari tahu RPN, atau nomor prioritas risiko. RPN menunjukkan tingkat

=risiko yang terkait dengan kegagalan tertentu. Nilai RPN adalah angka antara
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1 dan 1000; semakin tinggi angkanya, semakin besar kemungkinan sistem,

©, . .
Idesaln, proses, atau layanan akan gagal. Persamaan yang digunakan untuk

QO

—~menghitung RPN ialah nilai dari 3 klasifikasi dikalikan dan didapatilah nilai
RPN nya.
©

7.sMemberikan usulan pencegahan lebih lanjut untuk mengurangi tingkat resiko

Skerusakan ataupun kegagalan dari sistem

= RPN adalah penilaian yang digunakan untuk menentukan prioritas resiko

ddr kegagalan aset yang diambil berdasarkan kegagalan yang terjadi menurut

Nﬁi RPN diperoleh dari hasil perkalian Severity (S) x Occurrence (O) x Detection

(3). Untuk menghitung nilai RPN digunakan persamaan sebagai berikut:

nery ey

RPN = Severity x Occurrence x Detection ...(2.

1)

Penentuan nilai RPN berdasarkan kriteria, yaitu ada 3 kriteria yang tidak lain

adalah Severity, Occurrence, Detection ialah (Rahman & Perdana, 2021):
1. Menurut Wibowo,dkk., (2021) Severity adalah tingkat keparahan atau efek

yang ditimbulkan oleh mode kegagalan terhadap keseluruhan mesin. Nilai

rating severity antara 1 sampai 10. Nilai 10 diberikan jika kegagalan yang

terjadi memiliki dampak yang sangat besar terhadap sistem. Berikut adalah

nilai severity secara umum yang dapat dilihat pada Tabel 2.1

Tabel 2.1 Rating Severity

Rating

Kriteria

Negligible Severity (Efek merugikan yang kecil). Kita tidak perlu

mempertimbangkan bagaimana hasil ini akan berdampak pada

! kualitas produk. Kelemahan ini dapat luput dari perhatian
pelanggan.

2 Mild Severity (Dampak dari kerusakan ringan). Sebagai akibat
dari ringan, konsumen tidak akan melihat penurunan kualitas, dan

3

operator mungkin tidak mengalami kerusakan.

nery wisey jiredAg uej ng jo A31sIdATU() dTWeR]S] 93}

Sumber: Wibowo,dkk., 2021)

23



‘nery eysng NN uizi eduey undede ymuaq wejep Ul sin} eA1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buelse|iq ‘'z

NVIE YYSNS NIN
o

&

‘nery BYsng NiN Jelem Bueh ueBunuadsy ueyiBniaw sepn uediynBuad °q

‘yejesew niens uenefun neje )iy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesinuad ‘uenieuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e

b )

3,

>

h

JJaquuns ueyingaAuswu uep ueywniueasusw edue) 1ul siny eAiey ynines neje ueibeqgas diynbusw Buele|q ‘|

0

Buepun-Buepun 1Bunpuing eidio eq

Tabel 2.1 Rating Severity(Lanjutan)

© Rating Kriteria

i

g Moderate Severity (pengaruh buruk yang moderate). Konsumen
o 4 akan merasakan penurunan kualitas, namun masih dalam batas
© .

= toreransi.

3 5 Mengurangi kenyamanan fungsi pengguna

~ 6 Kehilangan kenyamanan fungsi pengguna

d

= 7 Pengurangan fungsi utama

| 8 Kehilangan fungsi utama

w

o 9 Kehilangan fungsi utama dan menimbulkan peringatan

5 10 Tidak berfungsi sama sekali yang berarti mesin mengalami
= breakdown

(Sumber: Wibowo,dkk., 2021)
Occurrence yaitu mengidentifikasi tingkat frekuensi atau jumlah banyaknya

terjadinya kerusakan. Menurut Wibowo,dkk., (2021) Occurrence adalah
tingkat keseringan terjadinya kerusakan atau kegagalan. Occurrence
berhubungan dengan estimasi jumlah kegagalan kumulatif yang muncul akibat
suatu penyebab tertentu pada mesin. Nilai rating occurrence antara 1 sampai
10. Berikut adalah nilai Occurrence yang secara umum dapat dilihat pada tabel

)
0

& Tabel 2.2 Rating Occurance
Probabilitas akan terjadinya

5 15-20 per 7200 jam penggunaan

(Sumber: Wibowo,dkk., 2021)

@l

~| Rating Degree
= kerusakan

2 1 Tidak pernah sama sekali Remote
E ) Kejadian kurang dari 5 per 7200 jam

o penggunaan Low
]

5- 3 5-10 per 7200 jam penggunaan

4 11-15 per 7200 jam penggunaan

) Moderate
£l

,

=
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Tabel 2.2 Rating Occurance (lanjutan

Rating

eH O

Probabilitas akan terjadinya
Degree
kerusakan

21-25 per 7200 jam penggunaan

26-30 per 7200 jam penggunaan

- High
31-35 per 7200 jam penggunaan

1w exdio
(o] [ee] ~ (o))

35-50 per 7200 jam penggunaan

10

NIN

Lebih besar dari per 50 jam Very High

penggunaan

¢/ (Sumber: Wibowo,dkk., 2021)
3., Detection yaitu mengidentifikasi kemungkinan atau probabilitas bahwa suatu

el
wkerusakan dapat ditemukan sebelum terjadinya kegagalan menurut

?Nibowo,dkk., (2021) Sistem kontrol saat ini memiliki kemampuan deteksi

Syang memungkinkannya mengidentifikasi alasan atau cara kegagalan. Skor

pendeteksian berkisar dari 1 hingga 10. Jika kegagalan sangat sulit

diidentifikasi, skor 10 diberikan. Nilai deteksi keseluruhan yang terlihat adalah

sebagai berikut pada Tabel 2.3.
Tabel 2.3 Rating Detection

Rating Kriteria

1 Pasti terdeteksi

2 Kesempatan yang sangat tinggi untuk terdeteksi
5 Kesempatan yang tinggi untuk terdeteksi
E 4 Kesempatan yang cukup tinggi untuk terdeteksi
g 5 Kesempatan yang sedang untuk terdeteksi
S Kesempatan yang sedang rendah untuk terdeteksi
g 7 Kesempatan yang sangat rendah untuk terdeteksi
E 8 Kesempatan yang sangat rendah dan sulit untuk mendeteksi
; 9 Kesempatan yang sangat rendah dan sangat sulit untuk terdeteksi
3 10 Tidak mampu terdeteksi

Etsumber: Wibowo,dkk., 2021)
2.k6 Diagram Pareto

neny wisey jrredg
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Setelah analisa Fmea dilakukan maka analisa pareto dilakukan untuk
m%emukan komponen kritis yang berpengaruh bagi komponen keseluruhan dn
di&nggap penting setelah grafik RPN dari fmea dibuat maka grafik di analisa untuk
méhemukan total RPN 80 persen secara keseluruhan sesuai dengan prinsip pareto
8520 yang mana ini berarti 80% dari kegagalan sudah mewakili populasi
kerusakan (Putra,dkk., 2024).

120,00%
100,00%%
80,0084

60,00%
40,00%  26,34%75,19% 22,90%
12,21% 9,92%
20,00% I l l u 1,91% 1,53% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
0,00% M — —
“~ < o
\ine' e {,bc\% > > L.S_fb"” ’bc"% Z'Q’Z;_’ ®%§ ¥’ o~ _Qb""
@‘2' R W o ,\a& &2 {g(" o <& o .
& F & T & T o SR &>
S N & % S \! & < &
R R T O & Pl
-5 R ¥ \!:-{-“OQ QLY »(_\b“ ,\-\3}
&Q‘Q" o® Q'\(‘
$‘é
T % Kumulatif

Gambar 2.3 Contoh diagram pareto dari jenis kegagalan
(Sumber: Putra,dkk., 2024)

2.4.7 LTA (Logic Tree Analysis)

Memprioritaskan setiap bentuk kegagalan dan mengamati fungsi
komponen serta kegagalan fungsional adalah tujuan dari Logic Tree Analysis atau
L'@. Dengan menjawab beberapa pertanyaan LTA, seseorang dapat memastikan
tirﬁkat kepentingan relatif dari jenis-jenis kegagalan. Analisis kekritisan, jumlah
d%‘jenis kegagalan, jumlah dan nama kegagalan fungsional, dan penjelasan lain
ya%g diperlukan semuanya termasuk dalam LTA. Setiap mekanisme kegagalan
m@uk ke dalam salah satu dari empat kelompok menurut analisis kekritisan.
Befikut ini adalah empat masalah krusial yang harus dipahami dalam analisis
ke@ritisan (Sodikin & Satria Jati, 2022):

1.5 Evident, yaitu apakah operator mengetahui sistem dalam kondisi normal, telah
;urierjadi gangguan dalam sistem?

2.5-'Safety, apakah mode kerusakan ini menyebabkan masalah keselamatan?

3.

u

QOutage, yaitu apakah mode kerusakan ini mengakibatkan sistem berhenti

S
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berfungsi?
42(:ategory, yaitu pengelompokan apa yang diperoleh.

“,,:. Setelah menemukan jawaban pertanyaan pada bagian berikutnya komponen
atal part transmisi otomatis dibagi dalam 4 katagori, yaitu Kegagalan komponen
di?]‘;;\gi menjadi empat jenis(Nurzanah & Yun, 2023).:
1.3Insiden keselamatan Kelas A
2.;:Peristiwa kegagalan sistem Kelas B (kegagalan transmisi),
3.%Kegagalan kecil Kelas C dan dapat diabaikan karena tidak mengganggu sistem

i(masalah ekonomi)
4.§kerusakan tipe D yang tidak diketahui (kegagalan tersembunyi).

& Untuk mempermudah pemahaman tentang bagaimana bentuk LTA maka

diﬁjikan gambar 2.4 untuk mengetahui bentuk struktur pada LTA.
QD

c
Jenis Kegiatan
0]
evident
Pada kondisi normal,
apakah operator
mengetahui sesuatu
sudah terjadi?
@ Ya
Tidk (D)
safety v v
Apakah mode kegagalan
menyebabkan masalah Hidden Failure
keselamatan
9 p]
= .
o Ya Tidak ©®) Kembali ke Logic
?A) outage tree untuk
R l l 9 memastikan
Apakah mode kegagalan terma:ilélie(t;egorl
mengakibatkan seluruh/
Safety Problem S
sebagian sistem
berhenti?
Ya Tidak
©
®) g ¥
outage Problem Kecil Ke_mungklnan
economic Problem

Gambar 2.4 Contoh LTA
(Sumber: Simanungkalit,dkk., 2023)
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Pada Gambar 2.4 diketahui grafik dari Logic Tree Analysis (LTA) dalam
ko?teks analisis perawatan mesin menggunakan metode Reliability Centered
M&’lntenance (RCM). Diagram ini membantu dalam mengklasifikasikan jenis
k@agalan fungsional berdasarkan dampaknya terhadap sistem, keselamatan, dan

kemampuan deteksi dari operator mesin.

3
248 Pemilihan Tindakan
-~

— Proses ini menentukan tindakan yang baik terhadap mode kerusakan yang
teﬁdi. Pemilihan tindakan perawatan terbagi atas 3 jenis, yaitu:
1.?Condition Directed (CD) tindakan yang dimaksudkan untuk mengidentifikasi
%kerusakan melalui pemeriksaan visual, pemeriksaan alat, dan tinjauan data.
—Perbaikan atau penggantian komponen akan dilakukan jika ditemukan tanda-
gtanda kerusakan peralatan selama prosedur deteksi.
2. Time Directed (TD) tindakan yang, tergantung pada usia atau waktu
komponen, dimaksudkan untuk secara langsung menghindari sumber bahaya.
3. Finding Failure (FF) ialah langkah-langkah untuk mengidentifikasi kerusakan

tersembunyi melalui inspeksi rutin.

2.5 Reliability

Sebuah sistem, mesin, atau komponen dikatakan andal jika dapat berfungsi
de&gan baik untuk jangka waktu yang telah ditentukan dalam keadaan operasi
yaﬁg telah ditentukan dalam lingkungan yang telah ditentukan tanpa mogok atau
mé:ngalami kerusakan. Pertimbangan keandalan terkait erat dengan pemeliharaan
ktgnponen. Keandalan bukan hanya kriteria untuk mengevaluasi keefektifan
sistém pemeliharaan, tetapi juga memengaruhi bagaimana pemeliharaan
diﬁdwalkan (Simanungkalit,dkk., 2023).
Dua faktor penting yang harus diperhitungkan adalah MTTF (Mean Time

SI2A

TazFailure), yang merupakan waktu rata-rata hingga terjadi kegagalan, MTTR
(I\,;gan Time To Repair), yang merupakan waktu rata-rata untuk memperbaiki
keg’dgalan, dan MTBF (Mean Time Between Failure), yang merupakan waktu
ra'g-rata antar kegagalan. Untuk perhitungan tambahan, tersedia tabel lengkap
TE (Time to Failure) dan TTR (Time to Repair). Rumus fungsi distribusi
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kegagalan adalah. (Sunaryo,dkk., 2021):

©

T'EJ-: Tanggal kegagalan terjadi — tanggal kegagalan sebelumnya +
: (waktu mulai kegagalan — waktu awal produksi) ...(2.2)
-

T‘g? = Waktu selesai kegagalan - waktu awal kegagalan ...(2.3)

2511 Pola Distribusi Keandalan
= Untuk mengetahui pola data yang terbentuk, maka digunakan 4 macam
digfibusi. Distribusi tersebut adalah distribusi normal, lognormal, weibull, dan
ek%ponensial (Sunaryo,dkk., 2021).
1.§Distribusi Normal
?Salah satu jenis distribusi yang paling sering digunakan untuk menjelaskan
“penyebaran data adalah distribusi normal, yang juga dikenal sebagai distribusi
Gaussian. Fungsi Kepadatan Probabilitas (PDF) distribusi normal adalah
simetris terhadap nilai rata-rata.menurut Sunaryo,dkk., (2021) fungsi distribusi
normal memiliki 4 fungsi, yaitu:

a. Fungsi Kepadatan Probabilitas (Probability Density Function)

f(t)= —exp [ L) (2.4)
b. Fungsi Keandalan (Reliability Function)
o _ t—u
5 R = 1-0[=~ .(25)
2(:. Fungsi Distribusi Kumulatif (Cummulative Distribution Function)
wn
[ t_
2 F(t) = 0|4 ..(2.6)
"Cd. Fungsi Laju Kerusakan (Hazard Rate Function)
£ £(t)
< A(t) = —F& .27
r<u ( ) 1_®[t_u] (2.7)
-t g
W
q’Dlmanau>O c>0,dant>0
SDengan: = rata-rata
@) .
E_ O = variasi
2. gFungﬂ distribusi lognormal
wn
et
%]
-t
o
~
@
(=] 29
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Parameter bentuk (s) dan parameter lokasi (tmed) adalah dua parameter
%istribusi lognormal. Distribusi lognormal memiliki beberapa jenis, sama
“;.seperti distribusi Weibull. Biasanya, distribusi Lognormal dapat digunakan
“untuk memperkirakan data yang dapat didekati dengan menggunakan
g'distribusi Weibull (Ebeling, 1997) Fungsi dari distribusi lognormal sebagai

Sberikut :

=a. Fungsi Kepadatan Probabilitas (Probability Density Function)
= , 2
= 1 _ 1 [int
= fit)y= —mexp{ - [tmed] } .(28)
w
gb. Fungsi Keandalan (Reliability Function)
] R(t) = 1—1(t) ...(2.9)
“%. Fungsi Distribusi Kumulatif (Cummulative Distribution Function)
QD
c _ 1 t
Ft) = ¢ (sln med) ..(2.10)
d. Fungsi Laju Kerusakan (Hazard Rate Function)
f(t)
A= ——7= ..(2.11
()= 1)

Dimana s > 0,tmed >0, dan t >0

Dengan: s = parameter bentuk

tmed = parameter logasi

5 ¢ = fungsi densitas probabilitas

3.§Fungsi Distribusi Eksponensial

;Perbedaan atau interval waktu dalam beberapa probabilitas dapat ditemukan
gdengan menggunakan distribusi eksponensial. Peluang kegagalan dalam
~distribusi eksponensial tidak bergantung pada komponen dan memiliki tingkat
C}<egagalan yang konstan sepanjang waktu. Jumlah rata-rata kegagalan diwakili
oleh parameter A, yang digunakan dalam distribusi eksponensial (Sunaryo,dkk.,
=2021).

oa. Fungsi Kepadatan Probabilitas (Probability Density Function)

SIJAIU

A

= f(t)= e~ At ..(2.12)
gb. Fungsi Keandalan (Reliability Function)
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S R(t) = e M ...(2.13)
-r¢. Fungsi Distribusi Kumulatif (Cummulative Distribution Function)
= F(t)= 1—e M (214
gd. Fungsi Laju Kerusakan (Hazard Rate Function)

t
: At) = 1= % (2.15)
§D|manat> Odan1>0
CDengan: e = bilangan euler

A = tingkat kegagalan perjam atau siklus

S NI

4.§Fungsi Distribusi Weibull

o Distribusi ini merupakan distribusi yang paling sering digunakan untuk

“Imenganalisa data kerusakan, karena distribusi weilbull dapat memenuhi

gbeberapa periode kerusakan yang terjadi, yaitu periode awal (early failure),
periode normal dan periode pengausan (wear out). Periode tersebut tergantung
dari nilai parameter bentuk fungsi distribusi weilbull (Sunaryo,dkk., 2021).

a. fungsi Kepadatan Probabilitas (Probability Density Function)

=2 " e [(-3)
f(t)= — (= exp > ...(2.16)
b. Fungsi Keandalan (Reliability Function)
£\B

. R(t) = exp [(— 5) ] .(2.17)
gc. Fungsi Distribusi Kumulatif (Cummulative Distribution Function)
@ _ AL
: F(t) = 1—exp [( a) ] .(2.18)
=d. Fungsi Laju Kerusakan (Hazard Rate Function)
C f-1
5. ~2(H)
- A(t) pl ...(2.19)
E_Dimana t>0,6>0,dan >0
L;Dengan: B = shape parameter

= scale parameter

= bilangan euler
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Laju Kerusakan
Laju kerusakan menurun (deceasing failure) DFR
Laju kerusakan konstan (constant failure rate),Distribusi
Laju kerusakan meningkat (kurva konkaf)
Laju kerusakan linier Distribusi Reyleigh
Laju kerusakan meningkat (kurva konvek)
Laju kerusakan meningkat, distribusi normal

Kurva berbentuk simetris

Eksponensial
(Sumber : Sunaryo,dkk., 2021)

Tabel 2.4 Nilai parameter bentuk (f) Distribusi Weilbull

— [\ <
= \VARES V | (]
= @ || Q |V A |-
= AV V| @ |
[e) — o
© Hakcipta milik UTN Suska Riau State Islamic University of Sultan Syarif Kasim Riau

ﬂ\fl Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang
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ABH @

BAB Il
METODOLOGI PENELITIAN

o Metodologi penelitian merupakan cara yang dilakukan untuk menentukan

taﬁ’gipan-tahapan dalam penelitian. Tujuannya adalah untuk menyelesaikan

jeb)
pegnasalahan yang terdapat pada saat penelitian agar dapat diselesaikan secara

terarah dan tersusun dengan sistematis sehingga dapat mempermudah dalam

=
tapapan analisa. Flowchart dari metodologi penelitian ini dapat digambarkan

se;?erti gambar berikut.

neiy eysng

( Mulai )

| Studi Pendahuluan |

y

| Studi Literatur |

| Perumusan Masalah |

'

| Penetapan Tujuan |

'

| Pembatasan Masalah |

y

Pengumpulan Data

Data Primer

1. Data riwayat produksi periode 2023

2. Data Riwayat Kerusakan komponen mesin
2023

3. Data Downtime mesin Periode 2023
Data Sekunder

1. Profil perusahaan

y

OO WN PP

Pengolahan Data

. Pengumpulan informasi dan pemilihan sistem
. Diagram Sistem dan Blok fungsi

. Fungsi Sistem dan Kegagalan Fungsi

. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)

. LTA (Logic Tree Analysis)

. Pemilihan Tindakan

7.
Lognormal ) Menggunakan Nilai MTTF dan
8.Perhitungan Interval Waktu perawatan

9.

Penentuan Pola Distribusi ( Eksponential, Weibull, Normal,

Usulan Pergantian atau Perbaikan Komponen Kritis pada Mesin

y

| Analisa |

y

| Kesimpulap dan Saran |

( SELESAI )

neny wisey jrreAg uejpng jo AJISIdAIU) dDTWE[S] 3}€)S

Gambar 3.1 Flow chart Metodologi Penelitian
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3.0 Studi Pendahuluan
i Studi pendahuluan dilakukan sebagai langkah awal dalam penelitian ini
segﬁlum penelitian dilakukan peninjauan studi kasus dilakukan untuk menemukan
péﬁnasalahan apa yang terjadi. Penelitian ini memiliki 2 proses dalam studi
p%dahuluannya, yaitu:
1.=Observasi
ZDaIam tahap ini observasi dilakukan untuk mendapatkan data yang akan
Edikumpulkan dan diolah dalam penelitian ini. Observasi ini dilakukan secara
glangsung di lingkungan batching plant PT. XYZ.
2%Wawancara
—Para mekanik dan operator dari PT. XYZ diwawancarai secara langsung. Ini
gmembantu dalam memperoleh dokumentasi pendukung tentang jenis
kerusakan dan pemadaman yang terjadi pada tahun 2024. Oleh karena itu,
peneliti dapat memutuskan dan memusatkan arah dari masalah yang

ditemukan dengan bantuan data pendukung.

3.2 Studi Literatur

Selain membuat tinjauan pustaka dari studi-studi sebelumnya yang relevan
dengan penelitian saat ini, penelitian secara literatur berusaha untuk mengumpulkan
im:grmasi secara sistematis untuk studi tersebut. Dalam penelitian perpustakaan,
blg_u atau artikel jurnal yang relevan dalam menyediakan data, informasi, dan
tirgiauan pustaka. Setelah itu, data dan informasi yang dikumpulkan
di%ertimbangkan untuk studi..

(@]
3.8 Perumusan Masalah

E' Untuk mencegah peneliti menyimpang dari masalah yang telah dinyatakan,
pei'i?l_lmusan masalah dalam studi ini dilakukan sebagai panduan. Selain menemukan
sdigjsi yang tepat untuk mengatasi kesulitan yang diidentifikasi, perumusan masalah
da@“gt difokuskan dengan baik dan diselesaikan. untuk memastikan bagaimana
mg:salah dirumuskan, terlebih dahulu peneliti melakukan studi pendahuluan untuk

m@emukan masalah apa yang dimiliki oleh pabrik dari PT. XYZ, setelah
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melakukan observasi serta wawancara dengan pihak terkait maka peneliti
mg%emukan suatu masalah yaitu seringnya terjadi breakdown pada mesin utama
prﬁduksi yaitu instrumen mesin batching plant untuk mengetahui penyelesaian
masalahnya peneliti melakukan studi literatur untuk menemukan cara penyelesaian
m%alah dan ditemukanlah metode Reliability Centered Maintenance sebagai solusi

dari permasalahan seringnya terjadi breakdown mesin dari PT. XYZ

3.2 Penetapan Tujuan

= Tujuan penelitian berfungsi untuk mengetahui solusi yang tepat dari
pe%’nasalahan yang ada pada objek yang diobeservasi. Tujuan penelitian ini adalah
urguk menganalisa kegagalan fungsi pada mesin batching plant sehingga diketahui
komponen kritis pada komponennya, dan untuk mengusulkan tindakan perawatan

bagi mesin batching plant

3.5 Batasan Masalah

Batas permasalahan bertujuan buat memperkecil ruang lingkup riset. Dengan
terdapatnya batas permasalahan riset yang agar lebih terarah sehinga tidak terlepas
dari rumusan permasalahan yang diresmikan dalam penelitian yang mengambil

data pada periode 2024.

3.6 Pengumpulan Data

;U") Pengumpulan data bertujuan untuk mengumpulkan data-data atau informasi-
inf;érmasi yang dibutuhkan untuk mencapai tujuan penelitian serta diambil dan
diEumpulkan langsung dilapangan. Jenis pengumpulan data yang dimaksud adalah
daga primer merupakan data yang didapatkan dari hasil wawancara secara langsung
digPT. XYZ. Lalu data sekunder merupakan data yang diperoleh secara tidak
Ialzgjsung dari observasi setelah rumusan masalah dan sudah terkumpul. Jenis data
ya:ﬁg digunakan dapar dijabarkan seperti dibawah ini.
1.‘gData Primer

;Data primer merupakan data yang didapatkan dari hasil wawancara secara

;dangsung dan data yang meliputi riwayat produksi, riwayat kerusakan

;komponen, serta data downtime mesin yang mana semua data berasal dari
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periode 2024 yang didapatkan ketika observasi langsung di PT. XYZ, data
@)
—Primer yang diperlukan untuk pengolahan data nantinya ialah.

2a. Data riwayat kerusakan komponen mesin batching plant 2024, data nanti
€ digunakan untuk mengetahui jenis komponen serta analisis untuk
E’ menentukan komponen Kritis
Sb. Data downtime mesin batching plant periode 2024, data ini nantinya
;? digunakan untuk analisis keandalan dan lainnya

2.5Data Sekunder

Data sekunder digunakan sebagai informasi tambahan yang bukan fokus
utama dari pemrosesan, data ini adalah informasi penting mengenai bisnis

untuk meningkatkan pemahaman tentang studi kasus, di mana peneliti

d BYSNS NI

2 menyelidiki masalah yang dihadapi oleh organisasi. Profil perusahaan

e

< berfungsi sebagai sumber data sekunder untuk penelitian ini.

3.7 Pengolahan Data
Pengolahan data dapat dilakukan apabila data sudah terkumpul, kemudian

untuk memperoleh hasil yang dapat dijadikan acuan pengambilan keputusan dan
analisa. Peneliti dalam studi ini menerapkan metode pengolahan data berdasarkan
pendekatan RCM (Reliability Centered Maintenance) yang memberikan usulan
penyelesaian masalah isu perawatan instrumen Batching plant. Data yang telah
terkumpul akan diolah guna mendukung penelitian ini. Dalam fase pengolahan
daaf@, peneliti akan mengatasi pertanyaan-pertanyaan yang relevan dengan tujuan
pefEeIitian. Berikut adalah langkah-langkah yang akan diambil dalam pengolahan
d{a dalam penelitian ini:.
1.§Pengumpulan informasi dan pemilihan sistem

gPengumpuIan informasi dilakukan atau pemilihan sistem dilakukan untuk

E'mendapatkan inrfomasi yang akurat terkait fungsi dan kegagalan fungsi yang

E_terjadi pada instrumen mesin Batching Plant di PT. XYZ.
Z.fDdeskripsi Sistem dan Blok fungsi

;Pada tahap ini, sebuah diagram dibuat untuk menggambarkan input dan output

<
~dari setiap komponen instrumen mesin Batching Plant. Diagram ini mencakup
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komponen keseluruhan yang siap untuk beroperasi, dan menjelaskan aliran dan

@] . : . :
Imforma5| fungsional dari instrumen mesin tersebut.
Q

3.Fungsi Sistem dan Kegagalan Fungsi

©Setelah menyelesaikan tahap pembuatan functional block diagram (FBD),
o

mlangkah selanjutnya adalah mengidentifikasi fungsi dan kegagalan fungsi
Ssistem. Pada tahap ini, akan dijelaskan gangguan-gangguan yang terjadi saat
;:komponen mesin mengalami kerusakan serta arus produk untuk mengetahui

Sfungsi dan bagaimana kegagalan fungsi terjadi berdasarkan tahapan tersebut

.?MEA (Failure Mode and Effect Analysis)

gDaIam langkah FMEA ini, disusun sebuah tabel yang mencakup semua
gkomponen instrumen mesin. Tabel tersebut kemudian menjelaskan fungsi dari
Zasetiap komponen, konsekuensi atau akibat dari kegagalan masing-masing
gkomponen, serta penyebab terjadinya kegagalan dan tindakan yang tepat untuk
dilakukan untuk memperbaiki kegagalan, serta menghitung nilai RPN (Risk
Priority Number) secara keseluruhan.
Logic Tree Analysis (LTA)
Setelah didapatkannya prioritas utama perawatan pada komponen Instrumen mesin
Batching Plant dilakukanlah LTA untuk untuk menggolongkan setiap kegagalan yang
ditemukan dalam beberapa kriteria tertentu sehingga diketahui mode kegagalan
prioritas dan dapat dibedakan kasus kegagalannya satu sama lain. Faktor yang perlu
ydiperhatikan dalam LTA seperti Evident, Safety, Outage, Category. LTA dilakukan
%peneliti untuk dapat mengelompokkan mode kerusakan dalam beberapa kategori untuk
mmenentukan tindakan yang tepat untuk menangani berbagai mode kerusakan yang

F—

2memiliki tindakan yang berbeda pula.

B

.~Pemilihan Tindakan

§§etelah mengetahui penggolongan mode kegagalan yang menjadi fokus utama
Epengamatan, maka analisis dilakukan dan mulai memilih tindakan untuk
,%mengatasi kegagalan tersebut melalui pertanyaan-pertanyaan yang tersaji pada
;ﬁdiagram task selection. tindakan perwatan tersebut seperti Condition Directed

g’(CD), Time Derect (TD) dan Finding Failure (FF).

7.§Penentuan Pola Distribusi ( Eksponential, Weibull, Normal, Lognormal ) Dan

=
«Nilai MTTF dan MTTR.
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Waktu antara terjadinya kerusakan mesin dan proses perbaikan akan diolah
Ipada saat proses ini. Untuk bagian—bagian komponen instrumen mesin batching

ﬁplant nantinya data akan diolah menggunakan pendekatan distribusi statistik

“menggunakan software easyfit yang nantinya pola dengan nilai terkecil dari 4
E’distribusi yang telah diolah dengan pendekatan statistik kilmigrov smirnov akan
Sdigunakan yang mana data TTF dan TTR sebagai acuan dari pengolahan untuk
i‘menemukan hirarki dari keempat pola distribusi dan setelah itu nilai distribusi
Cterkecil diambil sebagai parameter untuk menentukan nilai MTTF dan

= . :
moenentuan interval waktu pencegahan nantinya .

8.§Perhitungan Interval Waktu perawatan Pencegahan.

oInterval perbaikan komponen diperoleh dengan menggunakan age replacement
“model, dimana metode ini meminimalkan downtime instrumen mesin dengan
gcara mengganti komponen Kritis sebelum rusak. Tahapan yang terjadi di bagian
ini ialah parameter yang telah didapatkan sebelumnya digunakn untuk
pengolahan data dan ditemukan nilai d(t) yang mana nilai interval yang
memiliki nilai D(t) terkecil akan digunakan sebagai waktu yang sesuai sebagai
waktu yang digunakan untuk merencanakan jadwal pemeliharaan secara
preventif.
Usulan Perencanaan Pergantian atau Perbaikan Komponen Kritis pada Mesin
Setelah melakukan penelitian dengan menggunakan metode Reliability
g.?Centered Maintenance (RCM), untuk mengklasifikasikan jenis kegagalan dan
&menentukan tindakan perawatan yang sesuai pada komponen yang mengalami

—kegagalan fungsi. serta mengukur interval pelaksanaan jadwal pemeriksaan
=
a

gUntuk menjadi usulan bagi perusahaan dalam melakukan tindakan perawatan

pencegahan dan perbaikan perawatan, maka usulan rencana perawatan dibuat

I

<untuk mencegah dan mengurangi waktu downtime yang tinggi saat perawatan

=]

Analisa
Analisa memberikan hasil analisis dan pembahasan terhadap hasil

@)
peRgolahan data yang telah diolah. Hasil yang diperoleh diharapkan bisa menjadi

balan evaluasi dan analisis perbaikan dalam proses tahap yang dilakukan
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o Bagian ini berisikan tentang kesimpulan dan saran. Kesimpulan berisi

penjelasan dari tujuan pada penelitian ini yang sudah ditetapkan sebelumnya dan
sagn adalah pedoman atau pembelajaran bagi peneliti selanjutnya dan instansi
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BAB VI
PENUTUP

Kesimpulan

Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan maka dapat ditarik

pulan bahwa:

Dari uji FMEA pada komponen batching plant ditemukan beberapa
komponen Kritis dari bebrapa komponen , yaitu motor conveyor, papan
kontrol, selenoid, bearing conveyor, oil pressure gauge, belting conveyor
loadcell, valve, dan water flow meter. 5 diantaranya diketahui sebagai
komponen kritis yang diprioritaskan diberdasarkan skor kumulatif RPN,
yaitu motor conveyor dengan skor RPN 243, papan kontrol dengan skor
RPN 240, selenoid dengan skor RPN 216, bearing conveyor dengan skor
RPN 189, dan oil pressure gauge skor RPN 168, keputusan ini diambil
berdasarkan prinsip pareto 80/20 yang mana kelima komponen tersebut
sudah mencapai 80 persen dari nilai tertinggi RPN

Adapun usulan jadwal perawatan terhadap komponen kritis batching plant
adalah motor conveyor dengan usulan waktu interval perawatan 520 jam,
komponen papan kontrol dengan usulan waktu interval perawatan 300 jam,
selenoid dengan waktu interval perawatan 340 jam, bearing conveyor
dengan waktu interval perawatan 360 jam, oil pressure gauge dengan waktu
interval perawatan 500 jam.

Saran

Adapun saran yang dapat diberikan untuk penelitian ini ialah:

1. Untuk PT. XYZ disarankan untuk menggunakan hasil penelitian ini
sebagai acuan untuk tindakan perawatan yang baik serta optimal untuk
mempertahankan kehandalan dan fungsi mesin

2. Penelitian selanjutnya diharapkan untuk menambah pembahasan
mengenai perhitungan tindakan perawatan yang efisien dalam sektor

biaya.
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Road Map LTA

1. mILTA papan kontrol
=
(@) Papan kontrol
— mati
©
=
jeb)
(€]
3 Evident
= Pada kondisi normal apakah
= operator mengetahui sesuatu
S sudah terjadi?
d
= 2
Z @ ©,
Safety v v

v Apakah mode kegagalan
c menyebabkan masalah Hidden Failure
w keselamatan?
-
a (x0)

@ YA ®
A + { Outage
[\)] Apakah mode kegagalan
(= Safety Problem mengakibatkan sebagian

sistem berhenti?
TIDAK @
Kecil kemungkinan economic
Outage Problem problem
2. LTA Selenoid

()

YA

Selenoid
terbakar

1)
Evident

Pada kondisi normal apakah
operator mengetahui sesuatu
sudah terjadi?

TIDAK

0
Safety +
Apakah mode kegagalan

menyebabkan masalah
keselamatan?

MO

Hidden Failure

®

'

* Outage

Safety Problem

Apakah mode kegagalan
mengakibatkan sebagian
sistem berhenti?

@
®9

TID:K @

Outage Problem

Kecil kemungkinan economic

problem

IICAQ ULIING JO AJISIDATU DIWER]S] 91¥1S

Y wrsedyy i

nei




b ]
o

NVId VISNS NIN
pf0}
=)
=5

‘nery BYsng NiN Jelem Bueh ueBunuadsy ueyiBniaw sepn uediynBuad °q

‘yejesew niens uenefun neje )iy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesinuad ‘uenieuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e
JJaquuns ueyingaAusiu uep ueywniueasusw edue) 1l siny eA1ey ynines neje ueibeges diynbusw Buele|q ‘|

‘nery eysng NN uizi eduey undede ymuaq wejep Ul sin} eA1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buelse|iq ‘'z

Buepun-Buepun 1Bunpuing eidio eq

3. LTA Bearing conveyor
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BIOGRAFI PENULIS

Namanya Muhammad Amin lahir di Pekanbaru pada tanggal 29 Mei
2002. Penulis merupakan anak ke-1 dari 2 bersaudara. Adapun perjalan
penulis dalam jenjang menuntut ilmu pengetahuan telah mengikuti

pendidikan formal sebagai berikut:

Tahun 2007 Memasuki Sekolah Dasar Negri 028 rimba panjang dan
menyelesaikan pendidikan SD pada tahun 2014

Memasuki SMP Tri Bhakti Pekanbaru dan menyelesaikan pendidikan
SMP pada tahun 2017

Memasuki SMA Negeri 12 Pekanbaru dan menyelesaikan pendidikan
SMA pada tahun 2020

Terdaftar sebagai mahasiswa Universitas Islam Negri (UIN) Sultan
Syarif Kasim Riau, Jurusan Teknik Industri.

0878-7337-4275

muhammadamin0898@gmail.com
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