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Mesin Multi Block SB 306SE merupakan mesin utama dalam proses 

produksi paving block di PT. Multi Guna Precast Mandiri. Berdasarkan data 

historis, mesin ini sering mengalami kerusakan yang menyebabkan tingginya 

downtime dan penurunan produktivitas. Sistem perawatan yang diterapkan masih 

bersifat korektif sehingga perbaikan dilakukan setelah terjadi kerusakan. Penelitian 

ini bertujuan untuk merancang sistem perawatan yang lebih efektif dengan 

menggunakan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) dan Maintenance 

Value Stream Mapping (MVSM). Metode RCM digunakan untuk mengidentifikasi 

fungsi, kegagalan, serta komponen kritis mesin melalui analisis Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA), sedangkan MVSM digunakan untuk memetakan dan 

menganalisis aktivitas perawatan guna mengidentifikasi pemborosan. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa penerapan RCM dan MVSM mampu menghasilkan 

usulan tindakan perawatan preventif yang lebih terstruktur sehingga diharapkan 

dapat mengurangi downtime dan meningkatkan keandalan mesin.

Kata kunci: Maintenance Value Stream Mapping, Perawatan Mesin, Reliability 

Centered Maintenance
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Abstract
The Multi Block SB 306SE machine is a key production machine in the 

paving block manufacturing process at PT. Multi Guna Precast Mandiri. Based on 

historical data, this machine frequently experiences failures that lead to high 

downtime and decreased productivity. The maintenance system currently 

implemented is corrective in nature, where repairs are conducted only after 

breakdowns occur. This study aims to design a more effective maintenance system 

using the Reliability Centered Maintenance (RCM) and Maintenance Value Stream 

Mapping (MVSM) methods. The RCM method is applied to identify machine 

functions, failure modes, and critical components through Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA), while MVSM is used to map and analyze maintenance activities 

to identify waste. The results indicate that the implementation of RCM and MVSM 

provides structured preventive maintenance actions that are expected to reduce 

downtime and improve machine reliability.

Keyword: Maintenance Value Stream Mapping, Machine maintenance, Reliability 

Centered Maintenance
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Mesin merupakan komponen penting dalam kegiatan produksi dalam 

sebuah industri. mesin dalam suatu industri harus dalam kondisi yang baik demi 

kelancaran proses produksi. Agar hal tersebut dapat terwujud tentunya perawatan 

dan perbaikan harus dilakukan. Dampak yang terjadi akibat tidak teraturnya 

perawatan mesin diantaranya ialah tidak tercapainya target produksi, kehilangan 

waktu produksi, tingginya biaya perbaikan serta mengakibatkan rendahnya 

produktivitas. Selain itu mesin bisa berumur lebih panjang dan bisa mencegah 

kerugian yang lebih banyak jika perawatan rutin dilakukan.

Mesin merupakan alat dengan adanya konversi energi untuk membantu 

mempermudah pekerjaan manusia. Dalam penggunaannya secara berkelanjutan 

umur dan kehandalan alat akan menurun, dengan dasar inilah dilakukan 

pemeliharaan dalam suatu alat untuk meningkatkan umur dan kehandalan alat itu 

sendiri. Secara umum perawatan dibedakan menjadi dua yaitu preventive 

maintenance dan corrective maintenance. Preventive maintenance adalah kegiatan 

perawatan yang dilakukan sebelum komponen mengalami kerusakan, sedangkan 

Corective maintenance adalah suatu kegiatan perawatan yang dilakukan setelah 

komponen mengalami kerusakan atau breakdown (Junaidi dan Sujamitko, 2024).

PT. Multi Guna Precast Mandiri merupakan perusahaan yang bergerak 

dibidang penyediaan jasa, penyediaan alat berat, transportasi, industri precast, 

beton cetak atau paving block, stone crusher, dan pemanfaatan limbah B3 yang 

berlokasikan di rimba panjang, kabupaten kampar, riau. Berdiri sejak tahun 2007 

perusahaan ini sudah menghasilkan produk yang berkualitas dengan mesin yang 

berkualitas. Demi menjaga produk tetap berkualitas maka perusahaan menjaga 

faktor yang dapat menyebabkan kerusakan pada mesin dengan melakukan 

perawatan (maintenance) terhadap peralatan dan mesin.

Paving block adalah material bangunan berbentuk balok yang digunakan 

untuk membuat permukaan jalan, trotoar, atau halaman yang rapi dan tahan lama. 

Bahan ini terbuat dari campuran pasir, semen, dan air yang dicetak dan dipadatkan 
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dengan menggunakan alat khusus. Proses produksinya dimulai dengan 

mencampurkan pasir, semen, dan air dengan perbandingan tertentu hingga menjadi 

adonan yang homogen. Setelah itu, adonan tersebut dimasukkan ke dalam cetakan 

khusus. Cetakan ini kemudian dipadatkan menggunakan mesin press hidrolik atau 

getaran untuk memastikan blok memiliki kekuatan dan kepadatan yang optimal. 

Setelah pemadatan, paving blok dikeluarkan dari cetakan dan dibiarkan mengering 

atau dikeringkan.

Gambar 1.1 Produk Paving block
(Sumber: PT. Multi Guna Precast Mandiri) 

Pada saat dilaksanakannya penelitian terdapat permasalahan yang terjadi 

pada PT. Multi Guna Precast Mandiri yaitu sering terjadi kerusakan pada mesin 

yang menyebabkan proses produksi terhenti. Kerusakan pada mesin tersebut 

disebabkan penjadwalan perawatan mesin tidak diterapkan secara rutin sehingga 

kerusakanpun terjadi.

Pada PT. Multi Guna Precast Mandiri terdapat beberapa mesin produksi  

yaitu: mesin pencetak paving block yang memproduksi paving blok, dan mesin 

stone crusher yang memproduksi kerikil material kontruksi. Mesin yang diamati 

pada penelitian ini adalah pada mesin pencetak paving block jenis Multiblok SB 

306SE. Mesin ini merupakan mesin yang krusial pada proses produksi paving 

block, jika mesin ini mengalami kerusakan maka proses produksi akan terhenti. 

Maka dari itu mesin ini sangat penting pada proses produksi paving block. Mesin 
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ini memiliki frekuensi corrective maintenance yang tinggi, dan berpengaruh 

terhadap kelancaran proses produksi. Mesin ini berfungsi untuk memproduksi 

produk beton yaitu paving block menggunakan sistem vibrasi untuk menghasilkan 

produk beton yang padat dan berkualitas tinggi. 

Ada beberapa komponen penting pada mesin pencetak paving block seri 

Multi Block SB 306SE yaitu, motor penggerak, vibrator, cetakan sistem hidrolik, 

dan lain lain.

Gambar 1.2 Mesin Multi Block SB 306SE
(Sumber: PT. Multi Guna Precast Mandiri)

Beberapa permasalahan yang terjadi pada mesin pencetak paving block 

melalui wawancara dengan operator dan pekerja pada mesin pencetak paving block 

adalah pada sistem vibrasi mesin, drive unit system mengalami kerusakan 

overheating sehingga getar tidak menjadi stabil dan produksi dapat terhenti, 

bearing sistem getar mengalami aus. Selanjutnya pada cetakan paving mengalami 

retak atau pecah mengakibatkan kecacatan pada produk dan membutuhkan waktu 

yang sangat lama untuk perbaikan, dan pada sistem hidrolik seringnya pipa besi 

hidrolis mengalami kebocoran dan retak akibat tekanan yang berlebih sehingga 

mesin kehilangan kemampuan dan harus segera di perbaiki yang memakan waktu 

yang lama. Dari pernyataan operator tersebut menyatakan bahwa komponen 

komponen diatas merupakan titik vital yang sering mengalami kerusakan dalam 

operasional mesin pencetak paving block yang berdampak turunnya produktivitas 

paving block. Kerusakan berulang dalam kurun satu tahun tesebut menunjukkan 
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bahwa mesin telah mengalami beban kerja berlebih (overused) tanpa adanya 

perawatan berkala yang terjadwal. Sistem perawatan yang masih bersifat reaktif 

menyebabkan kerusakan baru ditangani setelah mesin berhenti total, sehingga 

waktu downtime meningkat dan produktivitas menurun. maka dari itu perlukan 

penerapan perawatan preventif untuk mengembalikan penggunaan mesin ke tahap 

operasional yang wajar dan efisien.

Berikut ini adalah tabel 1.1 yang merupakan data kerusakan yang terjadi 

pada mesin pencetak paving block seri Multi Block SB 306SE:

Tabel 1.1 Data Frekuensi Kerusakan Mesin Multi Block SB 306SE tahun 2024
No Sistem Komponen Jumlah Kerusakan (Frekuensi

pertahun)

1. Vibrator Drive unit system 6

Bearing sistem getar 5

2. Cetakan Cetakan 7

3. Hidrolik Pipa besi hidrolisis 5

(Sumber: PT Multi Guna Precast Mandiri)

Dari hasil wawancara tersebut, diketahui komponen komponen apa saja 

yang sering mengalami kerusakan. Pada sistem vibrator yang mengalami kerusakan 

adalah Drive Unit System atau Drive US dan bearing sistem getar, pada sistem 

cetakan kerusakan yang terjadi adalah cetakan tersebut pecah atau retak, pada 

sistem hidrolik adalah pipa besi hidrolisis. Sistem vibrator adalah komponen dari 

mesin yang bertugas memberikan getaran saat pembuatan paving blok. Drive US 

merupakan bagian yang menghasilkan tenaga untuk getaran tersebut, sedangkan 

bearing sistem getar adalah bantalan yang membantu menjaga agar getaran tetap 

stabil dan tidak merusak bagian lain dari mesin. Cetakan adalah bagian mesin yang 

memberikan bentuk pada paving blok. Cetakan dapat diganti sesuai dengan ukuran 

dan desain sesuai dengan yang diinginkan. Sistem hidrolik pada mesin digunakan 

untuk memberikan tekanan pada bahan yang ada dalam cetakan. Pipa besi hidrolik 

yaitu saluran yang membawa cairan hidrolik untuk menghasilkan tekanan tersebut.

Sistem perawatan mesin Multi Block SB 306SE di PT. Multi Guna Precast 

Mandiri menurut hasil wawancara saat ini masih bersifat korektif (corrective 

maintenance), yaitu dilakukan setelah mesin mengalami kerusakan. Waktu 
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perbaikan rata-rata berkisar antara 5 hingga 8 jam tergantung tingkat keparahan dan 

ketersediaan suku cadang. Proses perawatan dilakukan oleh seorang teknisi utama 

dibantu oleh operator mesin yang menangani seluruh mesin produksi, sehingga 

penanganan kerusakan sering tertunda akibat keterbatasan personel. Ketersediaan 

suku cadang di gudang juga masih terbatas; komponen kecil seperti bearing atau 

seal hidrolik biasanya tersedia, tetapi komponen besar seperti vibrator drive unit 

dan pipa besi hidrolik sering harus dipesan terlebih dahulu sehingga menambah 

waktu tunggu perbaikan. Selain itu, kegiatan pencatatan kerusakan masih dilakukan 

secara manual tanpa sistem dokumentasi digital, menyebabkan data historis sulit 

ditelusuri. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa pelaksanaan perawatan belum 

efisien dan tidak terjadwal dengan baik, sehingga berpengaruh terhadap tingginya 

waktu downtime dan rendahnya tingkat ketersediaan mesin.

Kerusakan mesin sejak awal dapat dikurangi, dengan beberapa langkah 

yang dapat diterapkan secara proaktif guna menjaga kinerja mesin tetap optimal 

dan mengurangi potensi downtime. Salah satu langkah yang penting adalah 

penerapan pemeliharaan preventif (preventive maintenance). Preventive 

maintenance adalah perawatan mesin dan peralatan yang bertujuan mencegah 

kerusakan atau kegagalan di mana pemeriksaan rutin dilakukan secara berkala 

untuk mendeteksi potensi kerusakan sebelum terjadi masalah serius. Oleh karena 

itu perlu dirancangnya strategi yang efektif karena kerusakan tersebut memerlukan 

biaya yang cukup besar dan waktu pemeliharaan yang kurang optimal. Preventive 

maintenance perlu diterapkan agar interval dan waktu pergantian komponen 

optimum dan diharapkan bisa menurunkan biaya perawatan.

Berdasarkan hasil wawancara dan data yang diperoleh dari kepala bagian 

produksi PT. Multi Guna Precast Mandiri mengalami penurunan produksi pada 

mesin pencetak paving block yang mana produksi menghasilkan paving block yaitu 

pada bulan April tahun 2024 hanya memproduksi 71.500 unit paving blok dimana 

Juli tahun 2024 dapat memproduksi hingga 69.900 unit dan mengalami penurunan 

lagi pada bulan Oktober tahun 2024 yang hanya memproduksi 68.300 unit.  



6

Tabel 1.2 Data produksi PT. Multi Guna Precast Mandiri

Bulan
Bahan Baku Hasil

Pasir (ton) Semen (ton) Paving Block (unit)
Januari 2024 148 76 81200
Februari 2024 162 79 82500
Maret 2024 156 78 83400
April 2024 120 61 71500
Mei 2024 167 81 85100
Juni 2024 159 77 80700
Juli 2024 125 63 69900
Agustus 2024 163 78 81600
September 2024 158 76 83100
Oktober 2024 118 60 68300
November 2024 161 79 80900
Desember 2024 154 77 82200
Jumlah 1811 908 900500

(Sumber: PT Multi Guna Precast Mandiri)

Selain menurunkan produktivitas, setiap kejadian kerusakan mesin juga 

menimbulkan kerugian biaya yang cukup besar bagi perusahaan. Meskipun 

penelitian ini tidak menghitung aspek biaya secara rinci, namun gambaran asumsi 

biaya kerusakan dapat menunjukkan besarnya dampak ekonomi yang ditimbulkan 

oleh frekuensi kerusakan tersebut. Adapun asumsi biaya kerusakan mesin 

berdasarkan hasil wawancara dan pengamatan di lapangan dapat dilihat pada Tabel 

1.3 berikut.

Tabel 1.3 Data Asumsi Biaya Kerusakan PT. Multi Guna Precast Mandiri

No
Komponen

Mesin

Frekuensi

Kerusakan

(pertahun)

Biaya

Suku

Cadang

(Rp)

Biaya

Tenaga

Kerja

(Rp)

Biaya

Jasa

Eksternal

(Rp)

Biaya

Hilang

Produksi

(Rp)

Total

Biaya per

Kejadian

(Rp)

Total

Biaya per

Tahun

(Rp)

1. Drive unit

system
6 4000000 600000 500000 1200000 6300000 37800000

2. Bearing

sistem getar
5 500000 600000 100000 1200000 2400000 12000000

3. Cetakan 7 2500000 800000 1000000 1600000 5900000 41300000

4. Pipa Besi

Hidrolik
5 1000000 600000 300000 1200000 3100000 15500000

(Sumber: PT Multi Guna Precast Mandiri)

Tabel di atas menunjukan bahwa asumsi total biaya yang ditimbulkan akibat 

kerusakan mesin dalam satu tahun cukup signifikan. Hal ini memperkuat bahwa 

penelitian mengenai perancangan sistem perawatan yang lebih efektif dan efisien 



7

menggunakan Reliability Centered Maintenance (RCM) dan Maintenance Value 

Stream Mapping (MVSM) sangat penting dilakukan agar dapat mengurangi 

frekuensi kerusakan serta dampak biaya yang diakibatkannya.

Reliability Centered Maintenance (RCM) adalah sebuah proses meliputi 

waktu dan upaya yang dilakukan jika suatu sistem tidak berjalan normal dan 

otomasi untuk menentukan strategi pemeliharaan menggunakan data keandalan. 

Dengan Reliability Centered Maintenance (RCM), perencanaan perawatan 

diharapkan dapat berjalan dengan baik dan tepat sesuai fungsi kritis perusahaan. 

Dan juga menyesuaikan strategi pemeliharaan tersebut dengan memastikan sistem 

terus berfungsi sesuai dengan kebutuhan operasi saat ini (Junaidi dan Sujamitko, 

2024).

Maintenance Value Stream Mapping (MVSM) merupakan metodologi 

pengembangan dari metode Value Stream Mapping (VSM). VSM dapat membantu 

mengambarkan secara visual aliran proses produksi serta mengidentifikasi 

pemborosan dan sumber pemborosan melalui aliran nilai. Di sisi lain MVSM 

bertujuan untuk memetakan aliran proses dan informasi dalam aktivitas 

pemeliharaan. Hasil yang di peroleh meliputi waktu yang dapat dikategorikan 

sebagai nilai tambah atau value added (VA) dan non value added (NVA) (Pratama, 

dkk, 2024).

Menurut Pattiapon (2024) menguraikan strategi perawatan dengan 

mengidentifikasi komponen kritis dan mengoptimalkan interval pemeliharaan guna 

mengurangi downtime dan pemborosan operasional. Selanjutnya, oleh Priyadna 

(2021) mengusulkan penerapan RCM berbasis Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) untuk menentukan interval pemeliharaan optimal pada mesin paving 

block, yang mendukung penerapan strategi preventive maintenance secara 

sistematis. Selain itu, penelitian oleh Mahendra (2021) mengaplikasikan metode 

Reliability and Risk Centered Maintenance (RRCM) pada mesin pencetak paving 

di PT XYZ, menghasilkan kebijakan pemeliharaan yang efisien dengan 

pengurangan biaya maintenance hingga 41,7% dibandingkan metode konvensional.

Sedangkan menurut Fitri (2023) di penelitiannya menunjukan bahwa 

penerapan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) dan Maintenance 
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Value Stream Map (MVSM) dapat meningkatkan keandalan mesin produksi. 

Penelitian tersebut menunjukkan potensi pengurangan downtime dan peningkatan 

efisiensi produksi dan menyebutkan bahwa efisiensi pemeliharaan meningkat 

hingga 36,43% menunjukkan bahwa pendekatan terencana sangat penting untuk 

kinerja mesin. Selanjutnya menurut Mayuta (2024) penelitian bertujuan untuk 

menghasilkan perawatan perbaikan serta mengusulkan perbaikan pada indikator 

yang memiliki kinerja paling rendah. Untuk itu metode Reliability Centered 

Maintenance (RCM) digunakan untuk mengetahui komponen kritis mesin.

Maka dari itu penelitian ini dilakukan dengan pendekatan menggunakan 

metode Reliability Centered Maintenance (RCM) dan Maintenance Value Stream 

Mapping (MVSM) dengan harapan dapat membantu PT. Multi Guna Precast 

Mandiri dalam menciptakan strategi perawatan yang lebih efektif dan efisien. 

Dengan adanya perencanaan yang terstruktur, perusahaan dapat diharapkan dapat 

mengurangi frekuensi kerusakan, menurunkan biaya operasional serta 

meningkatkan keandalan dan produktivitas mesin dalam jangka panjang, selain itu 

penelitian ini diharapkan juga memberikan kontribusi sebagai referensi ilmiah bagi 

pengembang metode perawatan mesin di industri manufaktur lainnya.

Untuk mengatasi permasalahan tingginya frekuensi kerusakan mesin dan 

belum adanya sistem perawatan yang terencana di PT. Multi Guna Precast Mandiri, 

penelitian ini menggunakan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) dan 

Maintenance Value Stream Mapping (MVSM). Metode RCM digunakan untuk 

menganalisis keandalan komponen mesin, mengidentifikasi fungsi serta mode 

kegagalan, dan menentukan tindakan perawatan yang paling tepat agar mesin tetap 

beroperasi dalam kondisi optimal. Sementara itu, metode MVSM digunakan untuk 

memetakan dan menganalisis aliran aktivitas perawatan, mengidentifikasi aktivitas 

yang tidak bernilai tambah, serta merancang sistem perawatan yang lebih efisien 

dan terstruktur. Kombinasi kedua metode ini diharapkan mampu memberikan solusi 

yang komprehensif dalam meningkatkan keandalan mesin, mengurangi waktu 

downtime, serta memperbaiki efisiensi sistem maintenance secara keseluruhan di 

perusahaan.
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1.2 Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah dari latar belakang penelitian di atas yaitu 

“Bagaimana penerapan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) dan 

metode Maintenance Value Stream Mapping (MVSM) dalam menyusun usulan 

perencanaan perawatan mesin Multi Block SB 306SE pada PT. Multiguna Precast 

Mandiri?”.

1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun yang menjadi tujuan dari laporan penelitian tugas akhir ini adalah 

sebagai berikut:

1. Analisa perencanaan perawatan mesin Multi Block SB 306SE menggunakan 

pendekatan Reliability Centered Maintenance (RCM) 

2. Mengidentifikasi pemborosan menggunakan metode Maintenance Value 

Stream Mapping (MVSM).

1.4 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari laporan penelitian tugas akhir ini adalah sebagai 

berikut:

1. Bagi Peneliti

Penelitian ini sebagai laporan tugas akhir mahasiswa untuk menyandang gelar 

Sarjana Teknik. Penelitian ini dapat memberikan ilmu yang bermanfaat 

mengenai sistem perawatan mesin terutama pembelajaran mengenai penerapan 

metode Reliability Centered Maintenance dan Maintenance Value Stream 

Mapping pada perusahaan nantinya.

2. Bagi Perusahaan

Hasil penelitian diharapkan dapat membantu memperbaiki sistem maintenance 

perawatan mesin-mesin produksi, sehingga dapat bermanfaat dalam 

mengurangi kerugian perusahaan yang disebabkan oleh kerusakan mesin dan 

dapat dijadikan masukan untuk perbaikan perawatan mesin
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1.5 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah pada laporan penelitian tugas akhir ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan pada mesin Multi Block SB 306SE pada PT. Multiguna 

Precast Mandiri.

2. Data yang diteliti adalah data pada bulan Januari sampai Desember tahun 2024

3. Data yang diambil adalah data kerusakan mesin, jam kerja, data pergantian 

komponen dan data pendukung lainnya.

4. Penelitian ini tidak memperhitungkan aspek biaya.

1.6 Posisi Penelitian

Posisi penelitian dilakukan agar penelitian ini tidak terjadi penyimpangan 

dan penyalinan maka perlu ditampilkan posisi penelitian sebagai berikut:

Tabel 1.4 Tabel Posisi Penelitian
Peneliti Judul

Penelitian

Tujuan Objek

Penelitian

Metode

Abdul

Mokodompit

Rasyid

(2020)

Perencanaan

Pemeliharaan

Mesin First Press

Expeller P03

Dengan

Menggunakan

Metode RCM di

Pt. Multi Nabati

Sulawesi

Mengetahui interval

waktu penjadwalan

maintenance

menggunakan

Reliability Centered

Maintenance (RCM)

dan Fuzzy Failure

Mode Effect Analysis

(FMEA)

Pt. Multi

Nabati

Sulawesi

Reliability

Centered

Maintenance

(RCM) dan

Fuzzy Failure

Mode Effect

Analysis

(FMEA)

Rima Melati

Simanungkalit

(2023) 

Analisis

Penerapan Sistem

Perawatan dengan

Menggunakan

Metode Reliability

Centered

Maintenance

(RCM) pada

Cement Mill Type

Tube Mill di PT

Cemindo

Gemilang Medan 

Menentukan

Tindakan perawatan

dengan dengan

menggunakan

pendekatan

Reliability Centered

Maintenance (RCM)

dan Failure Mode

Effect Analysis

(FMEA) 

PT. Cemindo

Gemilang

Medan 

Reliability

Centered

Maintenance

(RCM) dan

Failure Mode

Effect Analysis

(FMEA) 

(sumber: pengumpulan data, 2024)
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Tabel 1.4 Tabel Posisi Penelitian (Lanjutan)
Peneliti Judul Penelitian Tujuan Objek

Penelitian

Metode

Fitri Meldia

(2023) 

Perawatan mesin

crusher menggunakan

metode RCM dan

MVSM di PT. Galatta

Lestarindo Sijunjung 

Mengetahui

interval

penjadwalan

maintenance,

mengidentifikasi

komponen kritis

dengan

menggunakan

metode Reliability

Centered

Maintenance

(RCM),

Maintenance Value

Stream Map

(MVSM) dan

Fuzzy Failure

Mode Effect

Analysis (FMEA) 

PT. Galatta

Lestarindo

Sijunjung 

Reliability

Centered

Maintenance

(RCM),

Maintenance

Value Stream

Map (MVSM)

dan Fuzzy

Failure Mode

Effect Analysis

(FMEA) 

Deden

Yuda

Pratama

(2024)

Optimization of Pump

Maintenance Time in

the Stream System Area

PT. XYZ Using a

Reliability and

Maintenance Value

Stream Mapping

Aproach

Menganalisis dan

mengoptimalkan

sistem

pemeliharaan

pompa area sistem

uap menggunakan

metode

maintenance value

stream mapping

(MVSM)

PT. XYZ Maintenance

Value Stream

Mapping

(MVSM)

Fadhila

Putri

Mayuta

(2024) 

Perencanaan Perawatan

Mesin Vacuum Truck

Menggunakan Metode

Reliability Centered

Maintenance (RCM)

Dan Overall Measure

of Maintenance

Performance (OMMP) 

Mengetahui

interval

penjadwalan

maintenance,

mengidentifikasi

komponen kritis

dengan

menggunakan

metode Reliability

Centered

Maintenance, dan

Overall Measure of

Maintenance

Performance  

PT. X Reliability

Centered

Maintenance

(RCM), dan

Overall

Measure of

Maintenance

Performance

(OMMP) 

(sumber: pengumpulan data, 2024)

1.7 Sistematika Penulisan 
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Sistematika dari penulisan laporan ini adalah sabagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN

Pada bab ini berisi tentang latar belakang masalah yang menjadi 

topik laporan penelitian, rumusan masalah, tujuan penelitian, 

manfaat penelitian, waktu dan tempat, batasan masalah dan 

sistematika penulisan

BAB II LANDASAN TEORI

Pada bab ini dijabarkan teori-teori dan beberapa konsep yang 

berhubungan dengan penelitian serta metode-metode yang 

digunakan untuk menyelesaikan permasalahan yang dapat 

mendukung pengumpulan dan pengolahan data.

BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini akan dijelaskan dan diuraikan urutan langkah-langkah 

prosedur kerja yang digunakan dalam proses penelitian.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisikan tentang pengumpulan dan dan tahapan yang 

berlangsung dalam pengolahan data yang akan digunakan dalam 

penelitian.

BAB V ANALISA

Bab ini merupakan penjelasan tentang Analisa hasil dari perhitungan 

pada pengolahan data serta dijelaskan maksud dan tujuan 

pengolahan data tersebut dihasilkan.

BAB IV PENUTUP

Pada bab ini beriskan tentang Analisa hasil dari perhitungan pada 

pengolahan data serta dijelaskan maksud dan tujuan pengolahan data 

tersebut dihasilkan



BAB II
LANDASAN TEORI

 
2.1 Perawatan Mesin

Maintenance atau dalam Bahasa Indonesia disebut dengan perawatan adalah 

suatu kegiatan untuk memelihara atau menjaga fasilitas maupun mengadakan 

perbaikan, penyesuaian atau penggantian, agar terdapat suatu keadaan operasi 

produksi yang memuaskan sesuai dengan keinginan. Perawatan ini bertujuan untuk 

mencegah dan mengurangi ataupun menghindari kerusakan dari peralatan dengan 

memastikan tingkat keandalan dan kesiapan serta meminimalkan biaya perawatan, 

perawatan ini juga bertujuan untuk menjamin ketersediaan, keandalan fasilitas 

secara ekonomis maupun teknis, sehingga dalam penggunaannya dapat 

dilaksanakan seoptimal mungkin. Perawatan juga memperpanjang usia fasilitas, 

menjamin kesiapan operasional fasilitas dan yang paling penting adalah menjamin 

keselamatan kerja, keamanan dalam penggunaannya (Zein, dkk., 2019).

Pemakaian istilah maintenance seringkali di terjemahkan sebagai tindakan 

perawatan atau pemeliharaan. Kata “perawatan” atau yang disebut pemeliharaan, 

mulai populer sejak perang dunia II. Disini arti perawatan merujuk kepada perlunya 

perhatian terhadap pemeliharaan asset yang kompleks dan mahal yang telah mampu 

kita buat sebelumnya. Hal ini merujuk pada kenyataan bahwa secara ilmiah tidak 

ada barang yang dibuat oleh manusia yang tidak bisa rusak, tetapi usia kegunaannya 

dapat diperpanjang dengan dilakukannya perbaikan secara berkala dengan suatu 

aktivitas yang dikenal dengan perawatan. Perawatan adalah suatu proses yang 

dilakukan untuk mengembalikan mesin dalam keadaan lebih baik dari pada keadaan 

sebelumnya, dengan tujuan utama dilakukan perawatan adalah untuk 

mengoptimalkan daya mesin dalam memproses atau menghasilkan sebuah produk 

(Rosyidi dan Widjajati., 2020).

Proses perawatan secara umum bertujuan untuk memfokuskan dalam 

langkah pecegahan untuk mengurangi atau bahkan menghindari kerusakan dari 

peralatan dengan memastikan tingkat keandalan dan kesiapan serta meminimalkan 

biaya perawatan. Tujuan sistem produksi adalah sebagai berikut: 
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1. Memaksimasi profit dari peluang pasar yang tersedia. 

2. Memperhatikan aspek teknis dan ekonomis pada proses konversi material 

menjadi produk.

Secara umum perawatan terhadap fasilitas industri diklasifikasikan menjadi 

dua, yaitu perawatan terprogram dan perawatan tidak terprogram. Perawatan 

terprogram merupakan aktivitas perawatan yang dilakukan secara terencana, 

sehingga mekanismenya dapat terlaksana sebelum terjadinya kerusakan dan 

frekuensi perawatannya sudah terjadwal, perawatan ini dapat meminimasi waktu 

tunggu dan meminimasi kerugian yang dialami oleh perusahaan karena proses 

produksi terhenti. Perawatan tidak terprogram adalah aktivitas perawatan yang 

dilakukan setelah kerusakan terjadi, dan kerusakan tersebut biasanya tidak dapat 

diduga sebelumnya, sehingga perusahaan mengalami kerugian dikarenakan adanya 

gangguan terhadap kontinuitas proses produksi, perawatan ini memiliki frekuensi 

perawatan yang tidak inteval (Rosyidi, dan Widjajati., 2020).

2.2 Jenis – jenis Perawatan Mesin

Adapun jenis jenis perawatan (maintenance) adalah sebagai berikut 

(Nursanti, Dkk., 2019):

1. Preventive Maintenance (Pemeliharaan Pencegahan)

Preventive maintenance adalah kegiatan pemeliharaan perawatan yang 

dilakukan untuk mencegah timbulnya kerusakan fasilitas produksi saat 

digunakan dalam proses produksi.

2. Corrcetive Maintenance (Pemeliharaan Perbaikan)

Corrective maintenance adalah suatu kegiatan maintenance yang dilakukan 

setelah terjadinya kerusakan atau kelalaian pada mesin / peralatan sehingga 

tidak dapat berfungsi dengan baik.

3. Predictive maintenance

Predictive maintenance adalah tindakan–tindakan maintenance yang 

dilakukan pada tanggal yang ditetapkan berdasarkan prediksi hasil analisa dan 

evaluasi data operasi yang dapat berupa getaran, temperature, vibrasi, flow 

rate, dan lain – lainnya.
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2.3 Mesin Multi Block SB 306SE

Mesin Multi Block SB 306SE adalah salah satu peralatan penting dalam 

industri pembuatan beton, terutama pada pabrik yang memproduksi blok beton 

seperti batako, paving block, hollow block, dan kanstin. Mesin ini terdapat di stasiun 

produksi blok beton, dengan fungsi utama untuk mencetak dan memadatkan 

campuran beton hingga menghasilkan blok yang kokoh dan seragam. Mesin ini 

bekerja dengan sistem kompresi dan vibrasi yang membantu memadatkan bahan 

baku beton dengan optimal, sehingga blok yang dihasilkan memiliki kualitas tinggi. 

Mesin Multi Block SB 306SE terdiri dari beberapa unit, di mana setiap unit 

dilengkapi dengan cetakan yang dapat diganti sesuai kebutuhan produksi. Proses 

pengepresan campuran beton dilakukan dengan memadatkan bahan secara 

bertahap, menggunakan cetakan yang dirancang untuk memproduksi blok dengan 

ukuran dan bentuk yang berbeda. 

Untuk mendukung hasil produksi yang optimal, kondisi mesin Multi Block 

SB 306SE harus dijaga dan dipelihara dengan baik. Kerusakan pada mesin ini dapat 

mengakibatkan gangguan serius dalam proses produksi, yang berakibat pada 

menurunnya jumlah blok yang dihasilkan. Jika mesin mengalami kerusakan atau 

gangguan, proses produksi blok beton bisa terhenti, yang berakibat pada 

tertundanya pengiriman produk ke pelanggan, menurunkan kepercayaan konsumen 

terhadap ketersediaan blok beton dalam jumlah besar dan waktu yang tepat. Oleh 

karena itu, pemeliharaan berkala sangat penting untuk menjaga agar mesin tetap 

beroperasi dengan efisien (Farida dan Kurniawan, 2020).

Mesin Multi Block SB 306SE sangat vital dalam pabrik blok beton, karena 

jika terjadi kerusakan pada mesin, proses produksi blok bisa terganggu dan 

menyebabkan penurunan kualitas serta kuantitas produk yang dihasilkan. 

Pemisahan material dalam proses pengepresan bisa tidak maksimal, dan blok yang 

dihasilkan mungkin tidak cukup padat atau tidak sesuai dengan spesifikasi. Masalah 

umum yang sering terjadi pada mesin ini termasuk kerusakan pada sistem hidrolik, 

keausan cetakan, atau kegagalan motor penggerak. Jika salah satu dari komponen 

tersebut rusak, proses produksi bisa terhenti sepenuhnya, menyebabkan backlog 

produksi yang akan memperlambat distribusi produk beton.
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Kerusakan yang terjadi pada mesin Multi Block SB 306SE bisa disebabkan 

oleh beberapa faktor, seperti kerusakan pada motor vibrasi, keausan pada cetakan, 

kerusakan pada sistem hidrolik, atau masalah pada sistem kontrol otomatis. Setiap 

gangguan pada komponen penting ini bisa mengakibatkan hasil produksi yang tidak 

optimal, baik dari segi jumlah maupun kualitas blok yang dihasilkan. Terhambatnya 

proses produksi akan menumpuk pekerjaan, menyebabkan produksi terhenti, dan 

akhirnya mengganggu keseluruhan operasional pabrik, yang berpotensi 

menurunkan kualitas blok beton yang diproduksi dan memperlambat waktu 

pengiriman (Farida dan Kurniawan, 2020).

2.3.1 Cara Kerja Mesin Multi Block SB 306SE

Mesin Multi Block SB 306SE bekerja dengan sistem pemadatan dan 

pencetakan otomatis untuk menghasilkan blok beton dalam jumlah besar dengan 

kualitas yang konsisten. Proses dimulai dengan memasukkan campuran bahan 

beton terdiri dari semen, pasir, air, dan agregat lainnya ke dalam hopper, wadah 

penampung yang terhubung langsung ke mesin. Campuran tersebut kemudian 

diarahkan oleh mesin ke dalam cetakan yang dapat diganti, tergantung pada 

kebutuhan produksi, untuk mencetak berbagai jenis blok beton seperti batako, 

paving block, hollow block, atau kansteen.

Setelah campuran beton masuk ke dalam cetakan, mesin memulai proses 

pemadatan menggunakan kombinasi tekanan kompresi dan getaran. Vibrator 

berfungsi untuk menghilangkan udara yang terjebak dalam campuran dan 

memastikan distribusi bahan yang merata dalam cetakan. Sementara itu, sistem 

hidrolik memberikan tekanan besar untuk memadatkan campuran hingga 

membentuk blok beton yang kuat dan solid. Tekanan dan getaran ini bekerja 

bersama untuk memastikan setiap blok memiliki kepadatan dan kekuatan yang 

sesuai dengan standar konstruksi (Farida dan Kurniawan, 2020).

Begitu pemadatan selesai, mesin secara otomatis melepaskan cetakan, dan 

blok yang terbentuk didorong ke atas conveyor, yang kemudian memindahkan blok-

blok tersebut ke tahap pengeringan. Conveyor ini mengangkut blok ke area 

pengeringan atau penyimpanan sementara. Proses ini berlangsung secara otomatis 
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dan berkelanjutan, memungkinkan mesin untuk menghasilkan ribuan blok beton 

dalam satu siklus produksi.

Secara keseluruhan, mesin Multi Block SB 306SE dirancang untuk bekerja 

dengan efisiensi tinggi melalui otomatisasi, memanfaatkan tekanan hidrolik, 

getaran, dan cetakan yang fleksibel. Panel kontrol memungkinkan operator untuk 

mengatur siklus produksi, intensitas getaran, dan tekanan, sehingga produksi dapat 

disesuaikan dengan spesifikasi blok yang diinginkan. Hasil akhirnya adalah blok 

beton berkualitas tinggi yang siap digunakan dalam berbagai proyek konstruksi 

(Farida dan Kurniawan, 2020).

2.3.2 Bagian Bagian Multi Block SB 306SE

Bagian bagian atau komponen alat yang terdapat pada mesin Multi Block 

SB 306SE dimaksudkan untuk menyalurkan bahan yang masuk dan di produksi 

sesuai dengan ukurannya. Beberapa komponen dari Multi Block SB 306SE adalah 

sebagai berikut (Utomo, Dkk., 2024):

1. Hopper

Hopper adalah komponen dari mesin Multi Block SB 306SE yang berfungsi 

untuk menampung campuran bahan beton dengan memastikan material dapat 

terdistribusi secara merata secara efisien ke dalam cetakan yang penting untuk 

menjaga kualitas hasil akhir blok beton.

Gambar 2.1 Hopper
(Sumber: PT. Multi Guna Precast Mandiri)
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2. Cetakan

Cetakan adalah komponen yang berguna untuk menyesuaikan ukuran produksi 

beton dengan berbagai kebutuhan konstruksi. Cetakan pada mesin dapat 

diganti ganti dengan ukuran dan bentuk yang berbeda.

Gambar 2.2 Sistem Cetakan
(Sumber: PT. Multi Guna Precast Mandiri)

3. Vibrator

Vibrator adalah komponen penting yang memberikan getaran pada campuran 

beton di dalam cetakan. Getaran ini bertujuan untuk menghilangkan 

gelembung udara dan mendistribusikan material secara merata, sehingga blok 

beton yang dihasilkan memiliki kepadatan tinggi dan kekuatan yang maksimal.

Gambar 2.3. Vibrator
(Sumber: PT. Multi Guna Precast Mandiri)

4. Hidrolik

Hidrolik memberikan tekanan pada beton dalam cetakan untuk memadatkan 

campuran hingga membentuk blok yang solid. Komponen ini berfungsi untuk 

memastikan setiap blok memiliki kekuatan struktural yang memadai. 
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Berikut ini adalah contoh gambar hidrolik

Gambar 2.4 Hidrolik
(Sumber: PT. Multi Guna Precast Mandiri)

2.4 Reliability Centered Maintenance (RCM)

Reliability Centered Maintenance (RCM) merupakan landasan dasar untuk 

perawatan fisik dan suatu teknik yang dipakai untuk mengembangkan perawatan 

pencegahan (preventive maintenance) yang terjadwal. Hal ini didasarkan pada 

prinsip bahwa kendala dari peralatan dan struktur dari kinerja yang akan dicapai 

adalah fungsi dari perancangan dan kualitas pembentukan perawatan pencegahan 

yang efektif akan menjamin terlaksananya desain kehandalan dari peralatan (Alwi, 

2024).

Menurut Suryana (2021), metode Reliability Centered Maintenance (RCM) 

memiliki beberapa keuntungan penting dalam pemeliharaan peralatan produksi. 

Pertama, metode ini mampu menciptakan program pemeliharaan yang lebih efisien, 

karena fokusnya yang terarah pada kebutuhan spesifik peralatan. RCM juga secara 

signifikan mengurangi kemungkinan kegagalan atau kerusakan mendadak pada 

mesin, yang pada akhirnya dapat menurunkan biaya pemeliharaan darurat. Selain 

itu, metode ini berkontribusi dalam meningkatkan keandalan mesin untuk 

menghasilkan hasil produksi yang lebih konsisten dan berkualitas. Tidak hanya itu, 

RCM memperkuat ketersediaan dan reliabilitas peralatan, yang berdampak 

langsung pada efisiensi operasional. Keuntungan lainnya adalah perpanjangan 
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umur komponen mesin, sehingga mengoptimalkan investasi peralatan dalam jangka 

panjang.

Reliability Centered Maintenance (RCM) memiliki tujuh tahapan utama 

dalam proses pengerjaannya. Tujuh tahapan dalam proses pengerjaan metode RCM 

(Suryana, 2021):

1. Pemilihan sistem dan pengumpulan informasi

2. Defenisi Batasan sistem

3. Deskripsi sistem dan functional block diagram

4. Penentuan fungsi sistem dan kegagalan fungsional

5. Failure mode and effect analysis (FMEA)

6. Task Selection 

2.4.1 Function Block Diagram (FBD)

Function block diagram (FBD) adalah adalah representasi visual yang 

menggambarkan hubungan fungsional dalam suatu sistem, menunjukkan 

bagaimana setiap subsistem atau komponen berinteraksi untuk menjalankan tujuan 

utama sistem tersebut. Pada diagram ini, setiap fungsi atau proses diwakili oleh 

sebuah blok yang diberi label sesuai perannya. Blok-blok tersebut kemudian 

dihubungkan oleh garis atau panah yang menggambarkan aliran data, sinyal 

kontrol, atau interaksi lainnya.

Function block Diagram merupakan langkah awal yang dilakukan dalam 

implementasi RCM. Function block diagram (FBD) ini dibuat dengan tujuan agar 

lebih memudahkan dalam mengidentifikasi kegagalan yang terjadi pada fungsidan 

sistem kerja mesin (Wohon, dkk., 2023).

Gambar 2.5 Function Block Diagram
(Sumber: Wohon, dkk., 2023)
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2.5 Failure Mode Effect Analysis (FMEA)

Failure Mode Effect Analysis (FMEA) merupakan sebuah metode yang 

digunakan untuk mengidentifikasi setiap bentuk kegagalan yang mungkin 

menyebabkan kegagalan pada setiap asset yang dimiliki Perusahaan. Kegiatan 

FMEA ini membahas berbagai jenis kegagalan yang mungkin terjadi, penyebabnya, 

dan dampak dari kegagalan tersebut pada suatu aset (Suryana, 2021).

Secara umum tujuan dari Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) ini 

adalah sebagai berikut (suryana, 2021):

1. Memprediksi dan membuat daftar kegagalan yang mungkin terjadi pada suatu 

aset.

2. Memprediksi dan mengevaluasi dampak dari kegagalan yang mungkin terjadi 

pada setiap aset.

3. Untuk menjamin bahwa semua bentuk dan model dari kegagalan yang dapat 

diperkirakan serta dampak kegagalan tersebut terhadap keberhasilan 

operasional sistem yang telah dipertimbangkan.

4. Sebagai dokumentasi untuk referensi di masa akan dating untuk membantu 

menganalisa kegagalan yang terjadi di lapangan.

5. Sebagai basis atau acuan untuk melaksanakan perawatan korektif

Proses-proses dari FMEA ini adalah (Suryana, 2021):

1. Process Function Requirement

Merupakan Gambaran dari proses produksi yang akan dianalisa berserta 

dengan penjelasan secara singkat fungsi dari proses yang terjadi.

2. Potensial Failure Mode

Dalam proses FMEA ada tiga tipe kesalahan namun hanya salah satu tipe yang 

bisa disebutkan. Yaitu yang pertama dan terpenting adalah cara Dimana proses 

kemungkinan besar dapat gagal untuk memenuhi persyaratan proses. Dua 

bentuk lainnya termasuk kesalahan potensial dalam operasi berikutnya.

3. Potensial Effect of Failure

Pengaruh potensial dari kesalahan adalah pengaruh yang diterima oleh 

konsumen, apakah eksternal maupun internal.
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4. Severity (keparahan)

Serevity merupakan Tingkat nilai keparahan atau efek yang dihasilkan oleh 

suatu mode kegagalan. Skala rating nilai yang digunakan adalah 1 hingga 10. 

Berikut adalah tabel skala nilai severity:

Tabel 2.1 Rating Nilai Severity
No Kriteria Keterangan

1 Kerusakan dengan

efek minor

Dampak kerusakan sangat kecil dan mudah diperbaiki

2-3 Kerusakan dengan

efek rendah

Dampak kerusakan sangat kecil dan masih bisa untuk

diperbaiki

4-6 Kerusakan dengan

efek sedang

Dampak kerusakan cukuo besar sehingga tidak dapat

diperbaiki namun dapat dikategorikan kedalam produk

B-grade

7-8 Kerusakan efek tinggi Dampak kerusakan besar sehingga tidak dapat diperbaiki

dan harus di-reject

9-

10

Kerusakan dengan

efek sangat tinggi

Dampak kerusakan sangat besar dan merubah wujud

produk sehingga tidak dapat diperbaiki dan harus di-

reject

(Sumber: Putera, 2023)

5. Occurrence (Frekuensi Kejadian)

Occurrence adalah seberapa sering penyebab atau modus kegagalan dapat 

terjadi pada suatu aset. Skala rating yang diberikan adalah 1 sampai 10. 

Tabel rating occurrence pada tabel berikut ini:

Tabel 2.2 Rating Nilai Occurance  
Skala Kriteria Keterangan

1

Kerusakan karena kondisi tidak

biasa dan jarang sekali terjadi

(unlikely)

Kegagalan tidak mungkin terjadi

2
Kerusakan dengan peluang

terjadinya sangat rendah (low)

Proses berada dalam kendali statistik

kegagalan terisolasi ada.

3
Kerusakan dengan peluang

terjadinya rendah (low)

Proses berada dalam kendali statistik

kegagalan terisolasi terkadang terjadi.

(Sumber: putera, 2023)
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Tabel 2.2 Rating Nilai Occurance (Lanjutan)
Skala Kriteria Keterangan

4

Kerusakan dengan peluang

terjadinya sedang (moderate)

Proses berada dalam kendali statistik

dengan kegagalan sesekali tetapi tidak

dalam proporsi yang besar.

5

Proses berada dalam kendali statistik

dengan kegagalan sesekali tetapi tidak

dalam proporsi yang besar.

6

Proses berada dalam kendali statistik

dengan kegagalan sesekali tetapi tidak

dalam proporsi yang besar.

7 Kerusakan dengan peluang

terjadinya tinggi (High)

Sering mengalami kegagalan

8 Sering mengalami kegagalan

9 Kerusakan dengan peluang

terjadinya sangat tinggi

(extremely high)

Kegagalan tidak bisa dihindari

10 Kegagalan tidak bisa dihindari

(Sumber: putera, 2023)

6. Detection (Deteksi)

Detection merupakan nilai dalam mendeteksi kegagalan pada mesin dapat 

dikendalikan. Skara rating nilai yang digunakan adalah 1 sampai 10. Tabel 

skala nilai detection adalah sebagai berikut:

Tabel 2.3 Rating Nilai Detection
Skala Kriteria Keterangan

1
Kerusakan yang memiliki peluang

pengendalian sangat tinggi

Penyebab terjadinya kerusakan sangat

mudah dideteksi dan dapat dicegah

2
Kerusakan yang memiliki peluang

pengendalian tinggi

Penyebab terjadinya kerusakan sangat

mudah untuk di deteksi dan

dikendalikan

3
Penyebab terjadinya kerusakan mudah

untuk dideteksi dan dikendalikan

(Sumber: Putera, 2023)
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Tabel 2.3 Rating Nilai Detection (Lanjutan)
Skala Kriteria Keterangan

4
Kerusakan yang memiliki peluang

pengendalian tinggi

Penyebab terjadinya kerusakan cukup

mudah dan masih dapat dikendalikan

5
Penyebab terjadinya kerusakan masih

dapat dideteksi dan dikendalikan

6
Kerusakan memiliki peluang

pengendalian sedang

Penyebab terjadinya kerusakan

memungkinkan untuk dideteksi dan

masih dapat dikendalikan

7
Kerusakan yang memiliki peluang

pengendalian yang tinggi

Penyebab terjadinya kerusakan cukup

sulit untuk dideteksi dan masih dapat

dikendalikan

8
Kerusakan yang memiliki peluang

pengendalian rendah

Penyebab terjadinya kerusakan cukup

sulit untuk dideteksi dan dikendalikan

9

Kerusakan yang memiliki peluang

pengendalian tidak menentu atau

bahkan tidak terkendali

Penyebab terjadinya kerusakan sulit

untuk dideteksi dan dikendalikan

10
Kerusakan yang memiliki peluang

pengendalian rendah

Penyebab terjadinya kerusakan sangat

sulit untuk di deteksi dan tidak dapat

dikendalikan

(Sumber: Putera, 2023)

2.5.1 Risk Priority Number (RPN)

Risk Priority Number (RPN) adalah sebuah pengukuran risiko yang bersifat 

relatif. RPN diperoleh dari hasil perkalian nilai rating, severity, occurance. Dan 

detection. RPN dapat ditentukan sebelum mengiplementasikan rekomendasi 

perbaikan. RPN digunakan untuk menilai risiko untuk mengetahui bagan manakah 

yang dijadikan prioritas utama berdasarkan nilai RPN yang paling tinggi. Berikut 

ini adalah rumus dalam menghitung nilai RPN (Putera, 2023):

RPN=S×O×D ...(2.1)

Keterangan:

RPN = Risk Priority Number

S = Severity
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O = Occurance

D = Detection 

2.6 Logic Tree Analysis (LTA)

Logic tree analysis merupakan suatu pengukuran kualitatif untuk 

mengklasifikasikan mode kegagalan. Penyusunan LTA mempunyai tujuan untuk 

mengidentifikasi prioritas pada setiap mode kerusakan dan meninjau fungsi serta 

kegagalan fungsi, sehingga status mode kerusakan dapat dibedakan. Analisis LTA 

mengklasifikasikan setiap mode kerusakan ke dalam empat kategori (Junaidi dan 

Sujatmiko, 2024):

Gambar 2.6 Logic Tree Analysis (LTA)
(sumber: Junaidi dan Sujatmiko, 2024)

1. Evident, apakah operator dapat mendeteksi adanya gangguan dalam sistem saat 

kondisi normal?

2. Safety, apakah mode kegagalan ini dapat menyebabkan masalah keselamatan?

3. Outage, apakah mode kerusakan ini akan menyebabkan sebagian atau seluruh 

mesin berhenti beroperasi?

4. Category, apakah Pengklasifikasian setelah menjawab beberapa pertanyaan 

yang diberikan. Komponen dikategorikan dalam empat jenis yaitu:

a. Kategori A (Safety problem): Jika kegagalan komponen menimbulkan 

masalah keselamatan bagi karyawan.

b. Kategori B (Outage problem): Jika kegagalan komponen menyebabkan 

penghentian sebagian atau seluruh mesin.

c. Kategori C (Economic problem): Jika kegagalan komponen menyebabkan 

masalah ekonomi bagi perusahaan.



26

d. Kategori D (Hidden failure): Jika kegagalan komponen tidak dapat 

terdeteksi oleh karyawan dalam kondisi normal.

2.7 Pemilihan Tindakan (Task selection)

Task selection merupakan proses untuk menentukan tindakan yang tepat 

pada setiap mode kerusakan yang terjadi. Task selection dilakukan untuk 

menentukan kebijakam-kebijakan yang mungkin untuk diterapkan (efektif) dan 

memilih task yang paling efisien. Efektif berarti kebijakan perawatan yang 

dilakukan dapat mencegah, mendeteksi kegagalan. Efisien berarti kebijakan 

perawatan yang dilakukan secara ekonomis apabila dilakukan dengan total biaya 

perawatan (Suryana, 2020).

Gambar 2.7 Task selection
(Sumber: Simanungkalit dan Hernawati, 2023)

 Tindakan perawatan tersebut terbagi menjadi empat, yaitu (Junaidi dan 

Sujatmiko, 2024):

1. Condition Direct (CD)

Condition direct bertujuan untuk mendeteksi kerusakan dengan dilakukan 

pemeriksaan visual pada komponen. Apabila ada gejala-gejala keruskan, maka 

dilakukan perbaikan atau pergantian komponen.

2. Time Direct (TD)

Time Direct bertujuan untuk melakukan pencegaha terhadap sumber kerusakan 

secara langsung berdasarkan pada waktu dan umur komponen

3. Finding Failure (FF)

Finding Failure bertujuan untuk menemukan kerusakan yang sulit dideteksi 

dengan cara melakukan pengecekan secara berkala
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4. Run to Failure (RTF) 

Tindakan ini adalah menggunakan peralatan sampai rusak, dikarenakan tidak 

ada tindakan yang ekonomis untuk melakukan pencegahan pada kerusakan 

yang terjadi pada mesin.

2.8 Maintenance Value Stream Mapping (MVSM)

Metode maintenance value stream mapping (MVSM) merupakan 

metodologi pengembangan dari metode value stream mapping (VSM) yang 

dikhususkan untuk aktivitas perawatan. VSM dapat membantu menggambarkan 

secara visual aliran proses produksi serta mengidentifikasi pemborosan dan sumber 

pemborosan melalui aliran nilai. Di sisi lain MVSM bertujuan untuk memetakan 

aliran proses dan informasi dalam aktivitas perawatan.

Maintenance value stream mapping dapat mengambarkan keseluruhan 

proses lengkap dan sistematis dalam hal ini yaitu seluruh aktifitas perawatan. 

MVSM dapat memvisualisasikan suatu sistem yang mempresentasikan aliran 

material dan informasi sehingga dapat menghasilkan suatu gambaran umum suatu 

proses dengan mudah.

Proses dalam metode MVSM terbagi menjadi dua proses yaitu proses 

sebelum dilakukan perbaikan atau current state map dan setelah dilakukan 

perbaikan atau future state map. Proses pengembangan MVSM melibatkan 

pembuatan current state map yang menggambarkan proses pemeliharaan 

perusahaan. Aktivitas pemeliharaan dievaluasi pada tahap ini untuk menentukan 

apakah aktivitas tersebut memberikan nilai tambah. Komponen waktu seperti 

MTTO, MTTR, dan MTTY digunakan sebagai dasar pembuatan current state map 

dalam pembuatan framework (Pratama, dkk., 2024).

Future state map merupakan hasil penyempurnaan current state map dengan 

menghilangkan aktivitas yang tak memberikan nilai tambah atau value added. 

Tahap ini merupakan tahap akhir dalam pendekatan dengan menggunakan metode 

MVSM. Dengan menggunakan metode MVSM, presentase penigkatan efisiensi 

perawatan dapat dihitung pada komponen yang mengalami keruskan diprioritaskan. 

Efisiensi perawatan ini diperoleh dengan membandingkan kondisi perawatan aktual 
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(currnet state map) dengan perawatan yang direkomendasikan (future state map) 

(Pratama, dkk., 2024).

Menurut Pratama (2024) Mean Maintenance Lead Time (MMLT) mengacu 

pada waktu rata rata yang diperlukan untuk melakukan maintenance mesin sampai 

mesin dapat beroperasi secara normal. Berikut ini rumus persamaan dari MMLT:

MMLT=MTTO+MTTR+MTTY ...(2.2)

Keterangan:

MTTO: Rata rata waktu untuk mempersiapkan perawatan (waktu yang dibutukan 

untuk mengkoordinir pekerjaan untuk memulai perbaikan perawatan)

MTTR: rata rata waktu melakukan perawatan (waktu yang dibutuhkan untuk 

memperbaiki dan maintain dari peralatan)

MTTY: rata rata waktu pengecekan (waktu yang dibutukan untuk pengecekan 

apakah komponen yang telah di maintain tersebut bagus)

Pada MVSM terdapat juga efisiensi waktu perawatan, aktifitas waktu non 

value added dan non value adden dengan rumus sebagai berikut (Pratama, dkk., 

2024):

MMLT = MTTO+MTTR+MTTY

Value Added Time = MTTR

Non Value Added Time = MTTO+MTTY

% Efisiensi perawatan =  
MMTR

MMLT
×100 ...(2.18)



BAB III
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian merupakan tahapan-tahapan dan langkah-langkah 

yang akan dilakukan dalam melakukan penelitian ini, yaitu seperti pada flowchart 

berikut:

Studi Pendahuluan

Studi Literatur

Perumusan Masalah

Penetapan Tujuan

Batasan Masalah

Pengumpulan Data

1. Data Primer
a. Data Produksi
b. Dokumentasi Foto
c. Data Kerusakan

2. Data Sekunder
a. Profil Perusahaan

Mulai

A
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Pengolahan Data

Analisa

Kesimpulan dan Saran

Reliability Centered Maintenance (RCM)

Fuction Block Diagram

Mengindetifikasi Fungsi Sistem dan
Kegagalan Fungsi

Identifikasi Komponen Kerusakan

Failure Mode Effect Analysis (FMEA)

Membuat Current State Map

Menganalisa Current State Map

Membuat Future State Map

Selesai

Efisiensi Perbaikan

Membuat Current State Map

A

 

 



31

3.1 Studi Literatur

Studi literatur mempermudah peneliti dalam menyelesaikan permasalahan-

permasalahan yang ada. Studi literatur berupa teori-teori dalam melaksanakan 

penelitian yang berguna sebagai sumber informasi dalam melaksanakan penelitian 

yang kemudian digunakan yaitu  mengenai penjadwalan, perencanaan perawatan, 

Preventive Maintenance, Reliabilitiy Centered Maintenance (RCM) Failure Mode 

and Effect Analysis (FMEA) Functional Block Diagram, Logic Tree Analysis (LTA) 

dan Maintenance Value Stream Mapping (MVSM)

3.2 Studi Pendahuluan 

Penelitian pendahuluan dilakukan melalui pengamatan terhadap situasi dan 

kondisi pada perusahaan. Pengamatan dilakukan untuk memperoleh informasi-

informasi tentang keadaan perusahaan, sehingga dapat mengidentifikasi 

permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan. Studi pendahuluan yang dilakukan 

pada penelitian yaitu mengenai sistem maintenance di PT. Multiguna Precast 

Mandiri dengan objek penelitian adalah mesin Multi Block SB 306SE.

3.3 Perumusan Masalah

Dalam perumusan masalah, yang dilakukan dalam suatu penelitian adalah 

menentukan permasalahan yang akan diteliti. Tujuan dari perumusan masalah 

adalah untuk memperjelas permasalahan yang akan diteliti dan mencari solusi 

pemecahan masalah. Permasalahan yang dilakukan dengan cara mengetahui 

permasalahan yang berhubungan dengan penelitian yaitu bagaimana perencanaan 

penjadwalan preventive maintenance mesin Multi Block SB 306SE di PT. 

Multiguna Precast Mandiri.

3.4 Penetapan Tujuan

Penetapan tujuan berfungsi agar sebuah penelitian yang dilakukan dapat 

berjalan terarah dan sesuai dengan sasaran yang ingin dicapai oleh peneliti. 

Penetapan tujuan harus jelas, nyata dan terukur. Penetapan tujuan penelitian 

merupakan tahapan penting yang harus dilalui dengan sebaik-baiknya karena untuk 

mengetahui apakah penelitian sesuai dengan yang diharapkan atau tidak. Tujuan 
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dari penelitian ini adalah penjadwalan preventive maintenance mesin Multi Block 

SB 306SE menggunakan pendekatan Reliability Centered Maintenance (RCM) dan 

menentukan tindakan perawatan yang tepat dalam pencegahan kerusakan.

3.5 Batasan Masalah

Batasan masalah pada penelitian ini adalah waktu pelaksanaan penelitian 

tugas akhir ini adalah pada tanggal 15 juli 2025 di PT. Multiguna Precast Mandiri. 

Data yang diambil adalah data pada tahun 2024. Produk yang diteliti adalah paving 

block, mesin yang diamati adalah mesin Multi Block SB 306SE.

3.6 Pengumpulan Data 

Adapun data yang digunakan dalam penelitian ini berupa data primer dan 

sekunder.

1. Data Primer

Data primer adalah data yang akan diolah dalam penelitian ini. Data primer 

merupakan data yang diperoleh langsung dari objek yang diteliti. Adapun data 

primer pada penelitian ini berupa data yang diperoleh langsung dari observasi 

dan wawancara atau interview langsung di PT. Multiguna Precast Mandiri. 

Data-data primer dikumpulkan dengan cara pengamatan secara langsung antara 

lain yaitu: jumlah produksi, sistem perawatan mesin, penyebab kerusakan 

mesin, frekuensi kerusakan, jam operasi mesin, data downtime mesin tahun 

terakhir, data lamanya waktu perbaikan mesin dan data interval pergantian 

mesin.

2. Data Sekunder

Data sekunder adalah data pendukung. Data sekunder merupakan data yang 

diperoleh dari perusahaan dalam bentuk yang sudah jadi. Data sekunder yang 

diperoleh peneliti dari sumber yang sudah ada seperti profil perusahaan, dan 

struktur organisasi di PT. Multiguna Precast Mandiri.
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3.7 Pengolahan Data

Setelah didapat data-data yang dibutuhkan untuk penelitian, maka langkah 

selanjutnya melakukan pengolahan data. Adapun pengolahan data yang dilakukan 

adalah sebagai berikut:

1. Mengidentifikasi Komponen Kritis Mesin Menggunakan Metode RCM.

Tahapan dalam proses pengerjaan menggunakan Metode RCM yaitu:

a. Pemilihan Sistem Dan Pengumpulan Informasi

Sistem yang akan dipilih adalah sistem yang mempunyai frekuensi 

corrective maintenance yang tinggi, dan berpengaruh terhadap kelancaran 

prosesnya. Pengolahan pada penelitian ini dikumpulkan melalui 

wawancara langsung kepada pihak kepala bagian produksi dan operator 

mesin.

b. Deskripsi Sistem Dan Functional Block Diagram

Setelah sistem dipilih dan batasan sistem telah dibuat, maka dilakukan 

pendeskripsian sistem. Bertujuan untuk mengidentifikasikan dan 

mendokumentasikan detail penting dari sistem.

c. Penentuan Fungsi Sistem Dan Kegagalan Fungsional

Penentuan fungsi diartikan sebagai ketidakmampuan suatu peralatan untuk 

melakukan apa yang diharapkan pengguna. Sedangkan kegagalan 

fungsional dapat diartikan sebagai ketidakmampuan suatu peralatan untuk 

memenuhi fungsinya pada performansi standar yang diterima pengguna.

d. Identifikasi komponen kerusakan

Pada tahap ini dilakukan untuk mengidentifikasi komponen kritis untuk 

mengetahui komponen mana yang mengalami kerusaka dan kagagalan 

fungsi yang vital dari hasil observasi dan wawancara terhadao komponen

e. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Digunakan untuk menentukan konsekuensi dan memutuskan apa yang akan 

dilakukan untuk mengantisipasi, mencegah, mendeteksi, atau 

memperbaikinya.
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f. RCM decition worksheet

Decision Worksheet dalam metode Reliability Centered Maintenance 

(RCM) merupakan lembar kerja analisis keputusan yang digunakan untuk 

menentukan jenis strategi perawatan yang paling tepat terhadap setiap 

mode kegagalan (failure mode) pada suatu peralatan atau sistem. Decision 

worksheet disusun berdasarkan hasil identifikasi fungsi, kegagalan 

fungsional, mode kegagalan, serta dampak kegagalan, dengan 

mempertimbangkan konsekuensi kegagalan terhadap aspek keselamatan, 

lingkungan, dan operasional.

2. Current state map MVSM

Pada current state map berisi aliran kegiatan perawatan dari komponen 

komponen mesin aktual yang belum dilakukan perbaikan lengkap dengan 

kategori MMLT nya dan waktu dari masing-masing kegiatan. 

3. Analisa Current state map

Setelah mengidentifikasi masing-masing kegiatan dalam aktifitas perawatan 

selanjutnya melakukan analisa dari kegiatan tersebut untuk melihat kegiatan 

yang tidak memiliki nilai tambah terhadap proses perawatan mesin Multi Block 

SB 306SE.

4. Future state map 

Pada future state map berisi aliran kegiatan perawatan dari komponen setelah 

dilakukan perbaikan pada future state map juga dilengkapi dengan kategori 

MMLT nya dan waktu dari masing-masing kegiatan.

5. Efisiensi Perbaikan Sistem Maintenance

Setelah mendapatkan future state map langkah terakhir pada metode MVSM 

ini adalah melihat seberapa besar efisiensi waktu yang telah dilakukan setelah 

melakukan perbaiakan terhadap kegiatan yang tidak memiliki nilai tambah 

terhadap proses perawatan dengan membadingkan waktu Mean Maintenance 

Lead Time (MMLT) pada curent state map dengan future state map.
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3.8 Analisa 

Setelah didapatkan hasil dari pengolahan data yang dilakukan, maka dapat 

di analisa lebih dalam. Analisa yang dilakukan dari hasil pengolahan data. Analisa 

juga dilakukan sebagai bahan untuk melakukan perbaikan dan untuk mempermudah 

peneliti dalam mengambil kesimpulan.

3.9 Kesimpulan dan Saran

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisa data yang telah dilakukan, maka 

akan ditarik kesimpulan untuk menjawab permasalahan yang ada serta saran yang 

diharapkan dapat memberikan manfaat pada pelaku usaha utama dan penelitian 

selanjutnya.



BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Dari hasil penelitian yang dilakukan maka diperoleh kesimpulan yaitu:

1. Penerapan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) pada mesin Multi 

Block SB 306SE di PT. Multiguna Precast Mandiri mampu mengidentifikasi 

fungsi sistem, kegagalan fungsional, mode kegagalan, serta komponen-

komponen kritis pada mesin. Berdasarkan hasil analisis Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA) dan perhitungan Risk Priority Number (RPN), 

diketahui bahwa komponen drive unit system, bearing sistem getar, cetakan, 

dan pipa besi hidrolik merupakan komponen dengan tingkat risiko kerusakan 

tertinggi. Selanjutnya, melalui RCM Decision Worksheet, diperoleh usulan 

tindakan perawatan yang sesuai berupa penerapan perawatan preventif dan 

penjadwalan penggantian komponen secara berkala, sehingga sistem 

perawatan mesin menjadi lebih terencana dan tidak hanya bergantung pada 

perawatan korektif.

2. Penerapan metode Maintenance Value Stream Mapping (MVSM) mampu 

mengidentifikasi aktivitas perawatan yang tidak bernilai tambah (non value 

added) pada proses perbaikan mesin, khususnya pada waktu menunggu suku 

cadang, waktu pencarian alat, dan keterlambatan penanganan perawatan. Hasil 

analisis current state map menunjukkan masih adanya pemborosan waktu 

perawatan, sedangkan future state map yang diusulkan mampu meningkatkan 

efisiensi proses perawatan dengan mengurangi waktu non value added. Dengan 

demikian, metode MVSM memberikan usulan perbaikan aliran aktivitas 

perawatan yang lebih efisien dan mendukung peningkatan efektivitas sistem 

maintenance mesin.
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6.2 Saran

Adapun saran yang dapat diberikan pada penelitian ini adalah penelitian ini 

selanjutnya diharapkan agar dapat menambah pembahasan mengenai biaya 

sehingga menemukan keterkaitan pada tindakan dengan biaya perawatan yang akan 

dikeluarkan.
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LAMPIRAN

Lampiran Current State Map
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