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Abstract

CV. ABC is a furniture business that produces home equipment which includes all items, namely chairs, tables, cupboards,
beds, nightstands, wooden stairs, etc. The aim of this research was to determine maintenance scheduling for production
machines, namely wood cutting machines and drilling machines, and provide suggestions for improving the maintenance
scheduling of production machines, namely wood cutting machines and drilling machines, which are more effective. The
advantage of the Reliability Centered Maintenance (RCM) method is that it prioritizes the main action of preventive
maintenance, namely preventing and minimizing the consequences of failures that arise, so that it can increase the reliability
and safety of the equipment used. Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) is a technique for evaluating the level of
reliability of a system to determine the effects of failure of the system. Based on the results of data processing and research
discussion regarding production machine maintenance scheduling using RCM at CV. ABC, a conclusion can be drawn,
namely, the Cutting Machine has a breakdown frequency of 26 times with the Bearing component having the most
breakdown frequency, namely 8 times, the highest Risk Priority Number (RPN) calculation is Solenoid component with a
value of 105, Mean Time to Failure (MTTF) calculation with a value of 111.5385 and Mean Time to Recovery (MTTR) with
a value of 0.769231. The drilling machine has a breakdown frequency of 24 times with the Drill Bit component having the
highest breakdown frequency, namely 6 times, the highest RPN calculation is the Drill Bit component with a value of 105,
MTTF calculation with a value of 120.8333 and MTTR with a value of 0.8333.

Keywords: Furniture, Risk Priority Number. Reliability Centered Maintenance, Failure Mode Effect Analysis, Mean Time
Failure, Mean Time to Recovery

Abstrak

CV. ABC adalah suatu usaha perabotan yang memproduksi perlengkapan rumah yang mencakup semua barang yaitu kursi,
meja, lemari, tempat tidur, nakas, tangga kayu, dll. Tujuan penelitian ini dibuat untuk Menentukan penjadwalan pemeliharaan
mesin produksi yaitu mesin pemotong kayu dan mesin bor Dan Memberikan usulan perbaikan penjadwalan pemeliharaan
mesin produksi yaitu mesin pemotong kayu dan mesin bor yang lebih efektif. Kelebihan metode Reliability Centered
Maintenance (RCM) yaitu mengutamakan tindakan utama preventive maintenance yaitu mencegah dan meminimalisasi
konsekuensi akibat kegagalan yang muncul, sehingga dapat meningkatkan reliability dan safety dari peralatan-peralatan yang
digunakan. Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) merupakan teknik evaluasi tingkat keandalan dari sebuah sistem
untuk menentukan efek dari kegagalan dari sistem tersebut. Berdasarkan hasil pengolahan data dan pembahasan penelitian
tentang penjadwalan pemeliharaan mesin produksi menggunakan RCM di CV. ABC, maka dapat ditarik kesimpulan yaitu,
Mesin Pemotongan memiliki frekuensi breakdown 26 kali dengan komponen Bearing yang memiliki frekuensi breakdown
paling banyak yaitu 8 Kkali, perhitungan Risk Priority Number (RPN) paling tinggi yaitu komponen Solenoid yaitu dengan
nilai 105, perhitungan Mean Time to Failure (MTTF) dengan nillai 111,5385 dan Mean Time to Recovery (MTTR) dengan
nilai 0,769231. Mesin Bor memiliki frekuensi breakdown 24 kali dengan komponen Mata Bor yang memiliki frekuensi
breakdown paling banyak yaitu 6 kali, perhitungan RPN paling tinggi yaitu komponen Mata Bor yaitu dengan nilai 105,
perhitungan MTTF dengan nillai 120,8333 dan MTTR dengan nilai 0,8333.

Kata kunci: Perabotan, Risk Priority Number. Reliability Centered Maintenance, Failure Mode Effect Analysis, Mean Time to
Failure, Mean Time to Recovery
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produk yang berkualitas dan berdaya saing global.

1. Pendahuluan

Industri manufaktur di Indonesia mulai menunjukkan
kebangkitannya di tengah pandemi pada bulan Juni
2020. Hal ini didukung dengan adanya aturan new
normal yang diterapkan pemerintah. Era new normal
saat ini menjadi waktu yang tepat bagi pemerintah
untuk terus memacu perusahaan manufaktur untuk
lebih berinovasi, sehingga mampu menghasilkan

Kemampuan perusahaan manufaktur dalam
menghasilkan produk yang berkualitas tidak lepas dari
peran penting industri mesin dan perlengkapan
manufaktur yang menghasilkan mesin  maupun
peralatan-peralatan manufaktur [1]. Kelancaran proses
produksi dipengaruhi oleh beberapa hal seperti sumber
daya manusia serta kondisi dari fasilitas produksi yang
dimiliki, dalam hal ini mesin produksi dan peralatan
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pendukung lain. Untuk menjaga agar peralatan
produksi selalu berada pada kondisi yang baik maka
diperlukan kegiatan perawatan yang bertujuan untuk
mengoptimalkan keandalan (reliability) dari
komponen-komponen  peralatan  maupun  sistem
tersebut. Dengan adanya perawatan diharapkan
peralatan mampu memberikan kinerja seoptimal
mungkin dalam mendukung kelancaran proses produksi
[2]. Suatu perusahaan dapat menggunakan pendekatan
inovatif yaitu Total Productive Maintenance (TPM)
untuk mencapai tujuan tersebut pemeliharaan dan
mengoptimalkan efisiensi peralatan, menghilangkan
kesalahan dan meningkatkan otonomi pemeliharaan
antar operator, melalui aktivitas sehari-hari yang
melibatkan seluruh tenaga kerja[3]. Pemeliharaan yang
efektif sangat penting untuk banyak operasi. Ini
memperpanjang  umur  peralatan, meningkatkan
peralatan ketersediaan dan menjaga peralatan dalam
kondisi yang tepat. Sebaliknya, peralatan yang tidak
dirawat dengan baik dapat menyebabkan hal ini
menyebabkan lebih seringnya kegagalan peralatan,
pemanfaatan peralatan yang buruk dan produksi yang
tertunda jadwal [4].

Suatu mesin terdiri dari berbagai komponen vital yang
mendukung kelancaran operasi, sehingga apabila
komponen tersebut mengalami kerusakan maka akan
mendatangkan Kkerugian yang sangat besar bagi
perusahaan. Oleh sebab itu, Kegiatan perawatan
mempunyai peranan Yyang sangat penting dalam
mendukung beroperasinya suatu sistem secara lancar
sesuai yang dikehendaki. Kegiatan perawatan juga
dapat meminimalkan biaya atau kerugian-kerugian
yang ditimbulkan akibat adanya kerusakan mesin. Oleh
karena itu, tidak bisa dipungkiri perlunya suatu
kegiatan perawatan bagi masing—masing mesin
produksi untuk memaksimalkan sumberdaya yang ada.
Pada dasarnya terdapat dua kegiatan pokok dalam
perawatan yaitu perawatan preventif dan perawatan
korektif [5].

CV. ABC adalah suatu usaha perabotan yang
memproduksi perlengkapan rumah yang mencakup
semua barang yaitu kursi, meja, lemari, tempat tidur,
nakas, tangga kayu, dll. Sistem pembelian produk pada
CV. ABC yaitu order dulu, baru produk di produksi.
Namun, untuk sampel barangnya sudah dipajang di CV.
ABC sebagai contoh barang/ rekomendasi barang yang
akan di order. CV. ABC ini berlokasi di JI. Lintas Blok
B, Kabupaten Dharmasraya. CV. ABC menjual
produknya ke sekitaran Dharmasraya. dalam proses
produksi yang dilakukan di CV. ABC dilakukan
dengan menggunakan tenaga kerja manusia. Mesin
produksi merupakan sumber daya yang ada dan
penggunaannya harus dioptimalkan. Mesin produksi
dikatakan optimal dapat dilihat dari minimalnya jumlah
waktu downtime. Oleh karena itu pihak perusahaan
harus menerapkan Kkegiatan perawatan mesin secara
rutin agar mengurangi kerusakan downtime yang terjadi
pada mesin tersebut. Berdasarkan data yang diperoleh

di lapangan, mesin yang diperiksa dan perawatan
paling sering yaitu Mesin Cyrcle (pemotong kayu) dan
Mesin Bor Bobok.

,'h A 4 s <

Gambar 1. CV. ABC

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.
Perawatan merupakan suatu fungsi dalam suatu
aktivitas produksi dalam suatu industri, hal ini karena
dalam suatu industri mempunyai peralatan atau fasilitas
yang penggunaannya secara berkelanjutan terus-
menerus untuk dapat mempergunakan peralatan
tersebut, diantara kegiatan yang dilakukan seperti
inspeksi  pengecekan, lubrikasi, perbaikan serta
penggantian komponen [6]. Mesin dan peralatan
produksi adalah yang paling banyak elemen penting
dalam mendukung kelanjutannya produksi suatu
perusahaan manufaktur. Dijadwalkan diperlukan
perawatan pada mesin-mesin produksi di perusahaan
karena mesin dan peralatan produksi sangat rentan
terhadap terjadinya kerusakan. Kerusakan
mengakibatkan keterlambatan dan gangguan produksi

[71.

Penelitian ini relevan dengan penelitian yang
dilaksanakan oleh Siregar & Munthe. Dari hasil analisis
Reliability Centered Maintenance (RCM) diperoleh
komponen paling kritis adalah sistem Bearing House
dan Shaft Driver. Dengan mengeliminasi tingkat
kerusakan komponen dapat diperoleh Reliability
Bearing House sebesar 72% dan Shaft Driver sebesar
70.5% dengan masa interval perawatan Bearing House
299.6 Jam dan mengalami breakdown sebanyak 5 kali
dalam 1 tahun. Dan Shaft Driver 295.65 Jam dan
mengalami breakdown sebanyak 6 kali dalam setahun.
Hasil dari analisa perawatan mesin digester dengan
metode RCM dapat mengurangi breakdown sebanyak
1 kali [6].

Selanjutnya penelitian yang dilaksanakan oleh Sinaga
et al. Berdasarkan hasil perhitungan performance
maintenanace diketahui nilai Mean Time Between
Failure (MTBF) antara 31,92 ~ 72,09 jam, Mean Time
To Repair (MTTR) anatara 1,19 ~ 1,78 jam dan
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availability antara 94,67% ~ 98,24%, setelah dilakukan
tindakan perawatan pencegahan selama periode
tersebut dihasilkan nilai availability sebesar 98,01%
artinya kerusakan pada komponen wire feeder dapat
teratasi [8].

Penelitian selanjutnya dilaksanakan oleh Fathurohman
& Triyono. Hasil penelitian menunjukkan bahwa
metode RCM untuk 16 fungsi komponen dari 5 sistem
yaitu 5 fungsi komponen dengan Time Directed (TD), 6
Condition Directed (CD), 3 Failure Finding (FF), dan 2
fungsi komponen oleh Run To Failure (RTF) [9].

Selanjutnya penelitian yang dilaksanakan oleh
Wibowo, et al. Hasil penelitian menunjukkan bahwa
RCM pada mesin bubut didapatkan Komponen yang
memiliki Risk Priority Number (RPN) terbesar yaitu
bearing 360, stator 288 dan rotor 288 sehingga
memerlukan strategi perawatan yang lebih tepat
dibandingkan perawatan sebelumnya. Hasil pemilihan
tindakan perawatan RCM terdapat 5 komponen dengan
perawatan CD yaitu kipas pendingin, motor housing,
bearing, main shaft dan drive pulley, terdapat 2
komponen dengan perawatan FF yaitu stator dan rotor
dan terdapat 1 komponen dengan tindakan perawatan
TD yaitu brush [10].

Penelitian selanjutnya dilaksanakan oleh Zein, et al.
Hasil penelitiannya menunjukkan bahwa kegagalan
fungsi yang terjadi pada mesin kompresor unit D yaitu
pada komponen Pompa Low Pressure (LP) & Hight
Pressure (HP) dan sub komponennya yaitu bearing
karena memiliki koefisien terkecil sebesar 0,566
dimana yang menjadi komponen utama kegagalan.
Untuk melakukan program perawatan selanjutnya,
untuk meminimalisir kegagalan pada komponen
bearing pada mesin digunakan Schedule on Condition
Task [5].

Selanjutnya penelitian yang dilaksanakan oleh Raharja,
et al. Hasil penelitiannya menunjukkan bahwa terdapat
penurunan dari total biaya pemeliharaan awal dengan
total biaya pemeliharaan berdasarkan interval waktu
pergantian optimum dari masing-masing komponen
yaitu V-belt sebesar 1,31%, Electric System sebesar
21,66%, Bearing sebesar 24,67%, dan Gear sebesar
31,89% [1].

Kemudian penelitian yang dilaksanakan oleh
Burhannudin & Anshori. Hasil penelitian menunjukkan
bahwa didapatkan saran interval penggantian
komponen yang optimal pada komponen Dan
menghasilkan saran untuk mengurangi downtime dan
dengan biaya penghematan penggantian komponen Rp.
20.629.592/tahun atau penghematan biaya sebesar 23%
[11].

RCM menggunakan kategori-kategori ini sebagai dasar
dari kerangka strategis untuk proses pengambilan
keputusan dalam perawatan. Dengan me-review secara
terstruktur konsekuensi konsekuensi dari setiap incde
kerusakan dalam istilah-istilah tersebut diatas, RCM

mengintegrasikan tujuan-tujuan operasional,
lingkungan dan keselamatan da fungsi perawatan. Ini
akan membantu  manajemen untuk  mencapai
keselamatan produksi dan perawatan [12]. RCM adalah
proses yang digunakan untuk menentukan apa yang
harus dilakukan untuk memastikan bahwa setiap aset
fisik terus berfungsi sebagaimana mestinya pengguna
menginginkannya melakukan konteks operasinya saat
ini. Hal ini menciptakan standar bagi kelangsungan
fungsi dalam proses pembuatan peralatan dan kinerja
yang diharapkan dari peralatan tersebut [13]. RCM
menawarkan wawasan berharga mengenai
pemeliharaan yang ada untuk menemukan kebijakan
pemeliharaan yang relevan dan sehingga menciptakan
keseimbangan antara keandalan, ketersediaan, dan
biaya peralatan [14]. Metode RCM Il merupakan
metode terpadu analisis kuantitatif dan kualitatif dalam
menentukan perencanaan perawatan mesin dimana
RCM Il memiliki keuntungan menentukan rencana
pemeliharaan vyaitu fokus pada mesin kritis dan
menghindari hal-hal yang tidak perlu kegiatan
pemeliharaan [15]. RCM adalah metodologi yang
bertujuan untuk memitigasi dampak kegagalan
peralatan dengan memiliki pemahaman yang lebih baik
tentang bagaimana aset tersebut bekerja, apa yang
dapat dan tidak dapat dicapai [16]. (RCM) dalam hal
kereta berkecepatan tinggi dan mencoba meneliti
beberapa masalah, seperti kesalahan dalam pemilihan,
efek serta hukum kesalahan, mode pemeliharaan,
pemeliharaan jenis tugas dll [17]. RCM di bidang

manufaktur  yang merupakan proses memilih
pemeliharaan yang paling efektif mendekati.
Pemeliharaan Berpusat Keandalan sudah mapan

metodologi untuk mengidentifikasi tugas pemeliharaan
[18]. Implementasi RCM harus dievaluasi dengan
membandingkan nilai beberapa variabel sebelum dan
sesudahnya RCM telah diterapkan sebagai ukuran
efektivitas penerapan RCM di perusahaan [19].

Failure Modes and Effects Analysis (FMEA)
merupakan suatu metode yang bertujuan untuk
mengevaluasi desain sistem dengan
mempertimbangakan bermacam-macam jenis

kegagalan dari sistem yang terdiri dari komponen-
komponen, khusus dari sistem yang kritis dapat dinilai
dan diberi tindakan yang diperlukan untuk
memperbaiki desain dan mengeliminasi atau mereduksi
probabilitas dari metode-metode kegagalan yang kritis
[20].

Berdasarkan permasalahan di atas, maka penelitian ini
dibuat untuk menyelesaikan masalah Menentukan
penjadwalan pemeliharaan mesin produksi yaitu mesin
pemotong kayu dan mesin bor vyang efektif
menggunakan RCM di CV. ABC. Dan Memberikan
usulan perbaikan penjadwalan pemeliharaan mesin
produksi yaitu mesin pemotong kayu dan mesin bor
yang lebih efektif menggunakan RCM di CV. ABC.
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2. Metodologi Penelitian

Jenis penelitian yang digunakan pada penelitian ini
adalah Penelitian kuantitatif =~ adalah metode
penelitian yang mengumpulkan dan menganalisis
data berdasarkan angka-angka dan pengukuran
numerik. Pendekatan ini bertujuan untuk
menggambarkan, menjelaskan, dan menguji
hubungan antara variabel-variabel dengan
menggunakan analisis statistik [21]. Dalam
penelitian ini  penulis meneliti, mengkaji dan
melakukan pengamatan langsung dengan pihak-pihak
terkait, yaitu pengelola dan pekerja pada CV. ABC.

Jenis data dalam dalam penelitian ini yaitu data
sekunder. Data sekunder yang dibutuhkan yaitu data
rekapitulasi  penjadwalan  pemeliharaan ~ Mesin
Pemotong Kayu dan Mesin Bor pada bulan Januari
sampai Desember 2023. Sumber data dalam penelitian
adalah subjek dari mana data dapat diperoleh. Sumber
data dalam penelitian ini berasal dari CV. ABC.

2.1 Teknik Pengolahan Data

1. Analisis Pemeliharaan Mesin Produksi
Mesin  Pemotong Kayu Dan Mesin
Menggunakan Metode RCM Di CV. ABC.

Yaitu
Bor

a. Perhitungan Downtime per unit
Untuk mengetahui penentuan mesin yang
banyak mengalami kerusakan dapat diketahui
menggunakan perhitungan pada masing-
masing mesin produksi CV. ABC dengan
presentase Downtime kerusakan mesin adalah
sebagai berikut:

Downtime Mesin

~7 Downtime @

b. Perhitungan kerusakan mesin dengan metode
FMEA

FMEA adalah metode yang digunakan untuk
mengidentifikasi bentuk kegagalan yang
mungkin menyebabkan setiap kegagalan
fungsi dan untuk memastikan pengaruh
kegagalan berhubungan dengan setiap bentuk
gagasan.

%Downtime = x 100%

Rumusnya yaitu:

RPN=Sx0OxD

Keterangan:

RPN : Risk Priority Number

S : Saverity dengan nilai rangking 1-10
O : Occurance dengan nilai rangking1-10

()

D : Detection dengan nilai rangking 1-10

c. Perhitungan Waktu Kerusakan (TTF) dan
Perhitungan Waktu Perbaikan Kerusakan
(TTR) Unit 1 dan Unit 2

TTF adalah selang waktu kerusakan setelah
diperbaiki hingga  terjadi kerusakan
berikutnya, sedangkan TTR adalah lamanya

waktu perbaikan hingga mesin dapat berfungsi
Kembali.

d. Perhitungan Mean Time to Failure (MTTF)
dan Mean Time To Repair (MTTR)
MTTF adalah metrik pemeliharaan penting
yang memperkirakan berapa lama aset yang
tidak dapat diperbaiki dapat berfungsi sebelum
rusak. Pelacakan MTTF meminimalkan
gangguan operasional, memaksimalkan umur
aset, dan memungkinkan  pengambilan
keputusan yang lebih efektif. MTTR, disebut
sebagai Mean Time To Repair, adalah metrik
yang digunakan untuk mengukur waktu rata-
rata yang diperlukan untuk memperbaiki
sistem atau peralatan setelah mengalami

kegagalan. Berikut ini rumus yang digunakan.
MTTF=TOT/FB (3)
MTTR =BDT/FB (4)

Keterangan:

MTTF : Mean Time to Failure
TOT : Total Operation Time

FB : Frekuensi Breakdown
MTTR : Mean Time to Recovery
BDT: Breakdown Time

2. Usulan Perbaikan Penjadwalan Pemeliharaan

Mesin Produksi Yaitu Mesin Pemotong Kayu Dan
Mesin Bor Menggunakan Metode RCM di CV.
ABC.
Usulan perbaikan penjadwalan pemeliharaan
mesin produksi yaitu mesin pemotong kayu dan
mesin bor menggunakan metode RCM di CV.
ABC yang direkomendasikan kepada karyawan
CV. ABC diperoleh dari hasil kesimpulan metode
RCM vyaitu RCM Il Decision Worksheet berupa
Tindakan perawatan yang sudah ditentukan pada
tahap analisis kegagalan dengan FMEA,
menambahkan waktu optimal pengecekan tiap
mesin  dan memberikan rekomendasi cara
pengecekan pada tiap-tiap mesin yang sudah
dianalisis.

3. Hasil dan Pembahasan
3.1 Pengumpulan Data

Pada tahap pengumpulan data ini dilaksanakan
rekapitulasi data yang berasal dari CV. ABC selaku
objek penelitian. Data yang dikumpulkan berupa hasil
wawancara dengan pekerja dan data pemeliharaan
mesin yang diperoleh langsung dari CV. ABC. Berikut
ini rekapitulasi data jumlah downtime mesin produksi
yang dapat dilihat pada tabel di bawah ini.

Tabel 1. Rekapitulasi data frekuensi breakdown perbulan mesin
produksi

Breakdown Time
Mesin

Bulan Mesin
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Pemotong Bor 3.2.1Analisis Pemeliharaan  Mesin  Produksi
Januari 3 3 i
Februari 5 4 Perabotan Menggunakan Metode RCM Di CV.
Maret 3 3
April 2 1 ABC
Mei 1 1 . . .
Juni 1 2 a. Perhitungan Downtime per unit
Juli 1 3
Ssgtzfrﬁzzr g ; Tabel 2. Data waktu downtime mesin produksi
Oktober 2 1
November 2 2 ) Presentase
Desember 1 1 Mesin Frekuensi Waktu Waktu
Total 26 24 . Kerusakan Downtime
Produksi - .
(kali) (jam/tahun)
3.2 Pengolahan Data dan Pembahasan Downtime (%)
Pada bagian ini dijelaskan pengolahan data yang Mesi
berasal dari rekapitulasi hasil wawancara dengan o o0 26 20 50,00%
. . emotong
pekerja selaku responden di CV. ABC. Perencanaan
penjadwalan pemeliharaan mesin produksi )
menggunakan metode RCM. Berikut ini penjelasan Mesin Bor 24 20 50,00%
tahapan metode RCM yang diterapkan pada penelitian
P, Total 50 40 100%

ni.

b. Perhitungan kerusakan mesin dengan metode

FMEA

Tabel 3 Perhitungan FMEA Mesin Pemotongan

FMEA Worksheet SISTEM : Mesin Pemotongan
Mode Penyebab Akibat
Komponen Kerusakan Kerusakan Kerusakan S o D RPN
. Sering terkena
Bearing aus ihan
serpl Pully tidak
Bearing berputar 6 4 4 96
. o dengan baik
ball bearing Terjadinya
pecah gesekan/benturan
Kurlnpargn Overheat pada
so gnﬁ' solenoid Dapat terjadi
Solenoid terbakar malfungsi 7 3 5 105
mesin
Seal rusak Seal sudah usang
Kontaktor
terbakar Kabel Longgar pada Tidak adanya
Kontaktor S|rkmt'c0|l tidak arus listrik 7 2 4 56
bekerja dengan yang
normal tersalurkan
Kontaktor
macet
Mata gergaji Terlalu lama masa
patah pemakaian Hasil
pemotongan
Mata gergaji produk 8 3 2 48
Mata gergaji Berbenturan dengan menjgd_lktldak
tumpul penopang ojek al

Jurnal Teknologi — Vol. 12 No. 1 (2024) 1-11

30



Alun Sastriawan, dkk

Kalibrasi roda

atas dan Masa pemakaian Hasil

bawah pemotongan
Roda gergaji terlalu lama dan_ menjadi tidak 8 4 2 64
Penggunaan mesin -
. sesuai dan
yang terlalu intens :
pisau terlepas
Slip mata
gergaji dari
roda gergaji
. Kotoran yang _—
Mesin Kerak pada terperangkap pada Arus listrik 7 2 5 70
penggerak brush terhambat
brush
Tabel 4 Perhitungan FMEA Mesin Bor
FMEA Worksheet SISTEM : Mesin Bor Bobok
Mode Penyebab Akibat
Komponen Kerusakan Kerusakan Kerusakan S o D RPN
penggunaan
mg;aczs)tor yang tidak mata bor rusak
Mata Bor sesuai sop 7 3 5 105
mata bor tekanan pengantian
pecah berlebihan mata bor baru
konslet percikan air terbakar
Start-Stop Switch tabel kurang tidak berfunsi 6 4 4 96
terputus perawatan
pe:ndac::gng kurang pelumas per:(cécr)argng
Drill Feed Handle 7 2 4 56
pendorong
karat kurang terawat
macet
Dudukan kotor kurang tidak nyaman 8 3 2 48
membersihkan saatdigunakan
. kurang tidak nyaman
Tiang kotor membersihkan saatdigunakan 8 4 2 64
Spindel/pencengkram Karatan kurang k_erat saat 7 2 5 70
mata bor perawatan digunakan

c. Perhitungan Waktu Kerusakan (TTF) dan Perhitungan Waktu Perbaikan Kerusakan (TTR) Unit 1 dan Unit 2
TTF adalah selang waktu kerusakan setelah diperbaiki hingga terjadi kerusakan berikutnya, sedangkan TTR

adalah lamanya waktu perbaikan hingga mesin dapat berfungsi Kembali.
Tabel 5 Perhitungan TTF dan TTR Mesin Pemotongan

Waktu Akhir Waktu Awal
TTR Kerusakan- Kerusakan- TTF
(Jam) Waktu Akhir Waktu Awal (Jam)
Kerja (Jam) Kerja (Jam)

Nama Mesin Komponen Mulai Selesai

10/01/2023 10/01/2023

(09:00) (10:00) 1 6 1 -
26/01/2023  26/01/2023
(08:00) (09:00) ! ! 0 126
01/02/2023  01/02/2023
(10:00 (11:00) 1 5 2 57
21/02/2023  21/02/2023
Beating (09:00) (10:00) 1 6 1 174
Mesin 02032023 02/03/2023 ) A , "
emotong : :
P (10:00) (12:00)
13/03/2023  13/03/2023
(11:00) (12:00) 1 4 8 %
11/04/2023  11/04/2023
(14:00) (14:30) 0.5 25 5 249
25/05/2023  25/05/2023
0000, 0020, 05 6,5 1 5547,5
Roda Gergaji 14(/52,/53)23 14(/556,/58)23 0,5 2 5,5 -
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11/07/2023 11/07/2023
(10:00) (11:00) 1 5 2 3406
10/08/2023 10/08/2023
(14:00) (15:00) 1 2 5 3790
29/09/2023 29/09/2023
(11:00) (12:00) ! 4 3 6305
23/10/2023 23/10/2023
(09:00) (09:30) 0.5 65 1 3029
28/11/2023 28/11/2023
(11:30) (12:00) 0.5 4 35 4546
18/01/2023 18/01/2023
(14:00) (15:00) ! 2 5 6435
06/02/2023 06/02/2023 1 6 1 )
(09:00) (10:00)
08/03/2023 08/03/2023
(08:00) (09:00) 1 ! 0 270
26/04_/2023 26/04./2023 05 55 5 303
Solenoid (10:00) (10:30)
23/08/2023 23/08/2023 05 6 15 719
(09:30) (10:00) : :
05/09/2023 05/09/2023
(09:00) (09:30) 05 75 ! 1
10/10/2023 10/10/2023
(10:00) (10:30) 0.5 55 2 289.5
15/02/2023 15/02/2023 1 7 0 )
Kontaktor (08:00) (09:00)
08/11/2023 08/11/2023 05 2 55 2156.5
(14:30) (15:00) ' ’ '
28/02/2023 28/02/2023 1 1 5 )
. (14:00) (16:00)
Mata Gergaji 20100203 200092023 . : 1638
(14:00) (14:30) : :
Roda 07/12/2023 07/12/2023 05 5 25 )
Penggerak (10:30) (11:00) ' '
Tabel 6 Perhitungan TTF dan TTR Mesin Bor
Waktu
Akhir Waktu
. . Kerusakan- Awal
Nama Komponen Mulai Selesai TTR Waktu Kerusakan- TTF
Mesin P Downtime  Downtime  (Jam) Akhir Waktu (Jam)
- Awal Kerja
Kerja (Jam)
(Jam)
Spindel/pencengkram  12/01/2023  12/01/2023 2 1 5 )
mata bor (14:00) (16:00)
08/02/2023  08/02/2023 1 4 3 )
(11:00) (12:00)
27/02/2023  27/02/2023
(08:00) (09:00) 1 ! 0 156
04/04/2023  04/04/2023
Mata Bor (10:00) (10:30) 0,5 4,5 2 297
12/06/2023  12/06/2023
(11:00) (11:30) 05 45 8 5595
22/11/2023  22/11/2023
(09:00) (10:00) ! 6 1 565
19/01/2023  19/01/2023 2 4 9 )
Mesin (10:00) (12:00)
Bor 14/02/2023  14/02/2023
(09:00) (10:00) ! 6 ! 213
. 15/03/2023  15/03/2023
Start-Stop Switch (08:00) (09:00) 1 5 0 238
05/07/2023  05/07/2023
(13:30) 400  0° 3 55 9065
20/12/2023  20/12/2023
(08:30) (09:00) 0,5 5 0,5 13475
24/01/2023  24/01/2023 1 5 0 )
(08:00) (09:00)
. 03/03/2023  03/03/2023
Drill Feed Handle (10:00) (11:00) 1 5 2 311
05/05/2023  05/05/2023
(14:00) 430 9 25 5 514
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2000025 209005 g5 g
hopes w2nop0s s
22/02/2023  22/02/2023 1 ’ 5
(14:00) (15:00)
HOS0s 0SS L m
Duian 2082003 20620035
0005 200035 g -
28(}())3:?8)23 2&3€g§;§8)23 0.5 65 1 3195
27/07/2023  27/07/2023
Tg 0 s 00
(14:30) (1500  °° 2 55 10155

d. Perhitungan Mean Time to Failure (MTTF) dan Mean Time To Repair (MTTR)

(MTTF) adalah metrik pemeliharaan penting yang memperkirakan berapa lama aset yang tidak dapat

diperbaiki dapat berfungsi sebelum

rusak. Pelacakan MTTF meminimalkan gangguan operasional,

memaksimalkan umur aset, dan memungkinkan pengambilan keputusan yang lebih efektif.

(MTTR), kadang-kadang disebut sebagai Mean Time To Recovery, adalah metrik yang digunakan untuk

mengukur waktu rata-rata yang diperlukan untuk memperbaiki sistem atau peralatan setelah mengalami

kedalam kategori time directed, yaitu
bearing, solenoid, roda gergaji dan mata

gergaji.
. Condition Directed

kegagalan.
Tabel 7 Perhitungan MTTF dan MTTR Mesin Pemotongan dan Mesin Bor
Nama Jam MTTE Frekuensi Breakdown MTTR Egﬁl
Mesin Operation Breakdown (TTR) Jam Keri
erja
PMes"‘ 2920 111,5384615 26 20 0769231 2900
emotong
Mesin Bor 2920 120,8333333 24 20 0,833333 2900
3.2.2Usulan Perbaikan Penjadwalan Pemeliharaan b. Pemilihan tindakan untuk mesin bor
Mesin  Produksi Perabotan Menggunakan komponen kritis untuk mesin potong sebagai
Metode RCM di CV. ABC berikut:
a. Pemilihan tindakan untuk mesin pemotongan 1. Time Directed
komponen kritis untuk mesin potong sebagai Terdapat dua komponen yang termasuk
berikut: kedalam kategori time directed, yaitu Mata
1 Time Directed Bor Dan Spindel/Pencengkram Mata Bor.
Terdapat empat komponen yang termasuk 2. Condition Directed

Terdapat empat komponen yang termasuk
kedalam kategori condition directed, yaitu
Start-Stop Switch, Drill Feed Handle,
Dudukan, Tiang

Terdapat dua komponen yang termasuk 4. Kesimpulan

kedalam kategori condition directed, yaitu
motor penggerak dan kontaktor.

Berdasarkan hasil pengolahan data dan pembahasan
penelitian tentang penjadwalan pemeliharaan mesin
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produksi menggunakan RCM di CV. ABC, maka dapat
ditarik ~ kesimpulan  vyaitu. analisis  keandalan
penjadwalan pemeliharaan mesin produksi yaitu mesin
pemotong kayu yang efektif menggunakan RCM di
CV. ABC diperoleh hasil Mesin Pemotongan memiliki
frekuensi breakdown 26 kali dengan komponen
Bearing yang memiliki frekuensi breakdown paling
banyak yaitu 8 kali, perhitungan RPN paling tinggi
yaitu komponen Solenoid yaitu dengan nilai 105,
perhitungan MTTF dengan nillai 111,5385 dan MTTR
dengan nilai 0,769231. Sedangkan Mesin Bor memiliki
frekuensi breakdown 24 kali dengan komponen Mata
Bor yang memiliki frekuensi breakdown paling banyak
yaitu 6 kali dan perhitungan RPN paling tinggi yaitu
komponen Mata Bor vyaitu dengan nilai 105,
perhitungan MTTF dengan nillai 120,8333 dan MTTR
dengan nilai 0,8333.

Usulan perbaikan penjadwalan pemeliharaan mesin
produksi yaitu mesin pemotong kayu dan mesin bor
yang lebih efektif menggunakan RCM di CV. ABC
yaitu, Mesin Pemotongan Pemilihan tindakan untuk
komponen kritis untuk mesin potong sebagai berikut:
komponen solenoid tindakan Time Directed dengan
Interval pemiliharaan 27511 jam, bearing tindakan
Time Directed dengan Interval pemiliharaan 6328,5
jam, roda gergaji tindakan Time Directed dengan
Interval pemiliharaan 5427 jam, dan mata gergaji
tindakan Time Directed dengan Interval pemiliharaan
2156,5 jam, motor penggerak tindakan Condition
Directed dengan Interval pemiliharaan 0 jam, dan
kontaktor tindakan Condition Directed dengan Interval
pemiliharaan 1782,5 jam. Sedangkan Mesin Bor
Pemilihan tindakan untuk komponen Kkritis untuk
mesin potong sebagai berikut: komponen Mata Bor
tindakan Time Directed dengan Interval pemiliharaan
2329,5 jam, dan Spindel atau Pencengkram Mata Bor
tindakan Time Directed dengan Interval pemiliharaan
0 jam, Start-Stop Switch tindakan Condition Directed
dengan Interval pemiliharaan 2705 jam, Drill Feed
Handle tindakan Condition Directed dengan Interval
pemiliharaan 2118 jam, Dudukan tindakan Condition
Directed dengan Interval pemiliharaan 1521 jam, dan
Tiang tindakan Condition Directed dengan Interval
pemiliharaan 1016,5 jam.
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