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BAB I

PENDAI{ULUAN

1.1. Latar Belakang

Indonesia merupakan salah satu Negara yang perkembangan teknologinya

berjalan sangat cepat dan semakin canggih. Sehingga dapat dirasakan dalam

berbagai kegiatan dan kehidupan sehari-hari, khususnya dalam bidang industri

manufaktur. Perkembangan teknologi yang digunakan dapat menimbulkan

perubahan dari komponen input serta output yang Cihasilkan. Dengan semakin

meningkatnya kebutuhan produltivitas dan penggunaan teknologi yang tinggi

berupa mesin serta fasilitas produksi maka kebutuhan akan fungsi perawatan

semakin bertambah besar.

Di dalam dunia industri, produk merupakan hasil utama dari suatu proses

produksi yang rnembentuk suatu sistem produksi. Agar suatu sistem berjalan

dengan lancar, maka perlu direncanakan kegiatan perawatan dan pemeliharaan

yang dapat mendukung kondisi mesin yang orima. Kondisi mesin yang prima

merupakan salah satu aspek yang sangat penting sehingga dapat mempengaruhi

kelancaran proses produksi serta produk yang dihasilkan.

PT. Intan Suar Kartika merupakan perusahaan yang bergerak dibidang

manufalchr yang memproduksi paku untuk memenuhi kebutuhan pasar lokal dan

internasional, tetapi pada saat sekarang paku yang diproduksi hanya untuk pasar

lokal saja karena terjadi kerusakan-kerusakan pada mesin produksinya. Dengan

munculnya masalah yang ada diperusahaan tersebut khususnya terkait dengan

kerusakan pada mesin pafu (nail making machine), hal tersebut menyebabkan

downtime dan delay (waktu menunggu) meningkat sehingga produk yang mampu

di hasilkan oleh PT. Intan Suar Kartika menjadi sedikit dan kadang kala tidak

marnpu memenuhi permintaan konsumen. Serta dengan kondisi mesin-mesin yang

sudah tua adalah salah satu penyebab utama kerusakan. Kerusakan pada mesin

merupakan masalah yang rata-rata dihadapin perusahaan sekarang. Kondisi ini

tentu akan mengakibatkaa proses.produksi pada perusatraan tidak efisien.

Untuk mengatasi masalah tersebut maka digunakan metode Reliability

Centered Maintenance II ECM II). Dengan metode ini diharapakan dapat

UNIVERSITAS MEDAN AREA



mengetahui intcrval r.,aktu yang di perlukan dalam perawatan mesin-mesin paku

tersebut.

1.2. Rumusan Masalah

Rumusan permasalairan pada penelitian ini adalah :

l. Bagaimana cara untuk menentukan jadwal interval waktu perawatan

pada mesin paku.?

2. Bagaimana cara untuk meningkatkan produktifitas pada mesin paku.?

13. Tujuan

Tujuan pemecahan masalah pada penelitian ini adalah :

l- Meningkatkan produktifitas paku.

2. Menentukan jadwal intervalwaktu oerawatan

Batasan Nlasalah

Adapun pembatasan masalah dalam penelitian ini adalah :

1. Penelitian ini hanya dilakukan pada mesin paku model MTG C

(mesin untuk mencetak paku).

2. Metode yang digunakan adalah Reliability centered Maintenance(RCM

II) dengan perhitunga,n Failure Modes and Effect Antlyze (FMEA1 saja

dan.

3. Pengambilan data hanya di lokasi l4 saja

1.4.

saja

UNIVERSITAS MEDAN AREA



1.5. Manfaat

Adapun manlaar 1an.: ditenna adalah :

l. Menambah penretahuan dan wawasan terhadap dunia industri.

2. Mengetahui sistem kerja mesin paku.

3. Membandingkan antara pengetahuan teori ilmiah yang diperoleh dalam

perkuliahan dengan keda praktek dilapangan.

4. Mendapatkan pengalaman tentang dunia industri.

1.6. Tempat dan Waktu Pelaksanaan Kerja Praktek

Pelaksanaan kerja praktek di PI. Intan Suar Kartikayangberlokasi di JL. KL.

Yos Sudarso KM. 9,6 , Kampung Mabar, Medan, Sumatra Utara

Waktu pelaksanaan kerja praktek ini dimulai dari tanggal 14 Desember 2020

sampai tanggal 13 lanuari 2021.
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BAB II

C AMBARAN UMUM PERUSAHAA}I

2.1. Sejarah Umum Perusahaan

PT. Intan Suar Kartika adalah sebuah perusahaan swasta nasional yang

bergerak dalam industri yang memproduksi bahan baku bangunan yaitu paku dan

kawat. Pabrikasi perusahaan ini berlokasi di Jl. K.L Yos Sudarso KM 9,6 Medan.

PT. Intan Suar Kartika merupakan pengembangan dari PT. Intan Nasional

Iron Industri yang didirikan pada Mei l97l dengan masa proyek selama kurang

lebih enam bulan. Pada bulan Oktober l97l perusahaan telah dapat melakukan

produksi yaitu proses panggalvanisan plat seng.

Dengan bergulirnya waktu dan semakin mantap kondisi perusahaan, pada

tahun 1973 perusahaan melakukan pengembangan usaha dengan memproduksi

kawat paku, paku, kawat licin, serta kawat beton dengan nama perusdraan yang

berbeda yaitu PT. Intan Suar Kartika.

Dalam pengembangan selanjutnya jumlah permintaan terhadap produk-

produk PT. Intan Suar Kartika semakin meningkat baik dalam negeri maupun luar

negeri sehilgga memerlukan areal yang luas unmk berproduksi. Akhirnya pada

tahun 1984, pengolahan dan pangalvanisan seng PT. tntan Nasional Iron tndustri

dipindahkan ke lokasi lain dan hingga kini pabrik di Jl. K.L Yos Sudarso Km. 9,6

Medan merupakan sepenuhnya pabrik PT. Intan Suar Kartikaymgmemproduksi

paku.

22. Ruang Lingkup Bidang Usaha

Produk yang di hasilkan oleh PT. Intan Suar Kartika adalah paku. Bahan baku

untuk produk ini adalah wirerod yang diimpor dari India Singapur4 Rusia, dan

Australia

Wirerod tersebut ditarik dengan mesin tarik kawat (d:owin7 mechine) untuk

menghasilkan kawat paku yang merupakan bahan setengah jadi untuk produk paku.

Selain ntuk memenuhi kebutuhan sendiri, PT. Intan Suar Kartika juga menjual

kawatpaku ini ke industri-industri sejenis lainnya.

I
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2.3. Lokasi Perusahaan

I'>abrik P'r. lntan Suar Kartika terlerak di Jr. K. L. yos Sudarso Km. 9 d

Kampung Mabar Medan.

Lokasi denah perusahaan PT. Intan Suar Kartika

l! cas slaric-s !r -o:. ! m ie:t 31.p: q M.re

Ganrbar 2.1. Sumber : Google Maps

2.4. Daerah Pemasaran

Paku merupakan produk utama yang dihasilkan dipabrik ini. Paku di produksi

dipasarkan untuk memenuhi kebutuhan lokal. Selain jenis-jenis dan ukuran yang

ad4 pabrik ini juga menerima pesanan atau permintaan jenis paku lainnya yang

memungkinkan untuk diproduksi.

2.5. Easil Produksi Paku PT. Intan Suar Kartika

Perusahaan PT. Intan Suar Kartika merupakan perusahaan industri penghasil

paku dalam oerbagai-ienis ukuran paku. Rincian hasiljumlah yang diproduksi oleh

PT. Intan Suar Kartika dengan rincian sebagai berikut :

'' 
Go gie

5
g
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L Pruduksi paku diloka,si 1.1

Mesin paku dilokasi l4 memiliki l8 unit mesin paku dengan ukuran hasil

produksi,v'ang berbeda beda. Lokasi 14 memproduksihasil paku sebanyak 7.386 ke

l7 iam atau satu harijam keria pabrik. dengan rincian hasil produksimesin sebagai

berikut :

Mesin paku ukuran 2" (inch) sebanyak 9 unit, produksi paku yang dihasilkan

dalam 7 jarn sebesar 490 kg / unit, maka 490 kg x 9 unit : 4,410 kg.

Mesin pak.r ukurrn 2,5" (inch) sebanyak 5 unit, produksi paku yang

dihasilkan dalam 7 jam sebesar 408 kg / unit, rnaka 408 kg x 5 unit : 2,A4A

kg.

Mesin paku ukuran 3" (inch) sebanyak 4 unit, produksi paku yang dihasilkan

dalam 7 jam sebesar 234 kg, maka 234 kg x 4 unit : 936 kg.

2. Produksi paku dilokasi 56

Mesin paku pada lokasi i6 memiliki 18 unit mesin paku dengan hasil ukuran

produksi yang bcrbeda beda- Lokasi 56 memproduksi hasil paku sebanyak 5,391 kg

/ 7 iam atau satu hari jam kerja pabrilq dengan rincian hasil produksi nresin sebagai

berikut:

a. Mesin paku ukuran 2" (inch) sehanyak 9 unit, produksi paku yang dihasilkan

dalam Tjam sebesar294 kg I unit, maka294 kg x 9 unit: 2,646kg.

b. Mesin paku ukuran 2.5" (inch) sebanyak 9 unit, produksi paku yang

dihasilkan dalam 7 jam sebesar 327 kg/ unit, maka327 kg x 9 unit : 2,943 kg.

Maka hasil produksi yang dihasilkan oleh PT. lntan Suar Kmtika dalam I

hari atau sama dengan 7 jarnkerlapabrik sebanvak 12,975 Kg / hari
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BAB III

SISTEM KERJA PERdSAI{AAN

3.i. Proses Produksi

3.1.1. Standart Mutu Bahan / Produk

PT. Intan Suar Kartika memproduksi beberapa jenis paku dengan ukuran

yang beragam yang sesuai dengan standart mutu tertentu. Spesifikasi ukuran paku

yang diproduksi oleh PT. Intan Suar Kartika dapat dilihat pada tabel 3.1

Tabel 3.1. Spesifikasi Ukuran Paku. Sumber : PT.lntan Suar Kartika

\o. Size (mm)

DianeterKawat

Paku
Panjang Paku

DianretrTopi Kepala

Paku

TebaI

Kepala

Topi

(rnm)

Standart

(mm)

Toleransi

(mm)

Stmdnt

(mm)

Toleransi

(mm)

Stm&at

(mm)

Toleransi

(mm)

I,65 x 25,4t, 1.65 t-63-1.7 ?5-44 24.4U26.40 4.00 3.50-1.25 0.50

1,82 x71,75 1.82 1.8-1.87 31.75 30.75--"2.75 4.50 4.004.75 0.50

2,10 x 38,10 2.14 2.48-2.1s 38.10 37.10-39.r 0 5.00 4.50.-5.25 0.50

2,87 x 50,80 2.87 2.8s-2.92 50.80 49.30-s2.30 6.75 6.2s-7.00 0.70

3,05 x 50,80 3.05 3.03-3.r 50.80 49.30-53.30 7.7A 7 2A-7.9A 0.70

3,05 x 63,50 3.05 3.03-3.1 63.50 62.50-65.00 7.70 7.20-7.90 0.70

3,40 x 63,50 3.40 3.38-3.45 63.50 62.50-6s.00 8.20 7.70-8.40 0.70

3,40 x63,50 3"40 3.38-3.45 76.20 74.20-78.20 8.20 7.70-8.40 0.70

3,76 x 88,90 3.76 3.74-3.81 88.90 86.90-90.90 9.20 8.70-9.40 0.7D

4,10 x76,20 4.10 4.044.r5 76.20 74.2u-78.20 10.00 9.00-10.20 l.00

4,10 x I01,60 4.10 4.084.15 r01.60 99.60-1A3.60 10.00 9.00-10.20 r.00

4,50 x 88,90 4.50 4.48-4.55 88.90 86.90-90.90 1 1.00 10.00-l 1.50 1.00

5,15 x 127,00 5.15 5.13-5.2 101.60 99.60-t 0360 12.00 I 1.00-12.50 1.00

5,15 x 127,00 5.15 5.13-5.2 127.00 125.00-r 29.00 12.00 l1.00-12.50 1.00

' 5,15 x 127,00 5.15 5. I 3-5.J 127.40 ns.a0-129.00 r3.00 12.00-13.50 r.00
' 5,58; 152,00 5.58 5.56-5.63 152.40 150.40-154.40 13.00 12.00-13.50 r.00

7
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3-1.2. Bahan 1'ang Digunakan

Bahan yang digunakan oleh PT. Intan Suar Kartika untuk membuat paku

dibagi atas bahan baku, bahan penolong. dan bahan tambahan.

l. Bahan Baku

Bahan baku merupakan bahan utama dalam pembuatan produk dan

jumlahnya dari waktu ke waktu tidak berubah untuk produk 1,ang sejenis. Bahan

baku yang diolah oleh PT. Intan Suar Kartika adalah wireroci.

Ilire rod merupakan barang setengah jadi yang selanjutnya akan diproses

menjadi produk akhir. Bahan baku wirerod steel adalah baja billet (balok),

berdasarkan hal tersebut maka wire rod steel digolongkan kedalam kategori produk

baja batangan. wirerod steel dikelompokkan menurut kandungan karbonnya

(Divisi Wirerod Mill, 2010).

Wirerod adalah gulungan kawat baja dengan kadar karbon 0,25%o, dengan

diametcr wirerod 5,5 mm. Wirerod inr digulung dalam bentuk bundelan-bundelan

(coils) dengan berat 1500 kg. llirerod diperoleh dari Singapur4 Ausrrali4 India

dan Rusia. Komposisi kimia wirerod dapat dilihat pada Tabel 3.2.

Komposisi Kimia lTirerod

Kompmisi *9"_"

C 0,c3-0,12

Mn 0,35-0,65

Si <4,25

P < 0.050

ceq <0,45

T ahr.l 3.2. Sumber : rvwu,.pittin i. it

Diman4

C"q : C + Mn/6 + (Cr+ Mo + V)i5 + (Ni+Cu)/I5

C : Carbon

Mn : Mangan

Cr : Cromium

Mo : Molibdenum

8
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Ni

Cu

- Vanadium

- Nikel

: Cuprum

Sifat fisik wirerod dapal

Sifat Fisik

dilihat pada tabel 3.3.

Wirerod

,

,

:

l

I
I
I

I
f;

Wirerodyang dlgunakan oleh PT. lntan Suar Kartika dapat dilihat pada gambar 3.1 .

Gamhr 3-l- Sumircr : PT- Intan Suar Kartika

2. Bahan Penolong

Bah:n penolong adalah bahan yang digunakan dalam proses produksi yang

bersifat hanya membantu dan mendukung kelangsungan produksi untuk

mendapatkan produk yang diinginkan. B4r* penolong yang digunakan pada

proses produksi, yaitu :

a. HCl, digunakan untuk mer:ghilangkan sisa karat. 
t

Kriteria Keterangan

Diameter Standart 5,5 mm

Daya Regang Rm <490 Nlrtmz

Toleransi Diameter Berdasarkan L[NI-71 (DIN 591 l0)

Kualitas Permukaan Tidak terlihat cacat

Tabel 3.3. Sumber : wr.vrv.pittin i. it
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b. IlzSOq. digunakan untuk menshilangkan asam pada v,irerorl (pH:2,6).

c. Air (HrO). digunakan untuk penctician w,irerorl dan bahan pendingin mesin

tarik kaual.

d. Kapur tohor (CaCO3). digunakan untuk melunakJran dan melicinkanv,irerod

(pH : e).

e. Sekam padi. digunakan untuk polishpaku.

f. Parafln. digunakan untuk melapisi paku agar tidak cepat berkarar.

g. Tepung (campuran kaolin dan kalsium), digunakan untuk memperlicin

permukaan kawat pada proses tarik kawat sehingga tidak mudah putus dan

menjaga agar die tidak langsung bersentuhan dengan kawat.

h. Ca(OH)r, digunakan untuk menetralisir wirerod agar tidak terjadi proses

oksidasi.

3. Baha-n Tambahan

Bahan tambahan adalah bahan yang ditambahkan pada suatu proses produksi

dan tampak pada produk akhir, yang bertujuan untuk meningkatkan mutu dan nilai

produk.

Bahan yang digunakan di Prt. Intan Suar Kartika adalah :

a. Kotak paku, digunakan sebagaitempat untuk mengemas paku sebelum dijual

ke konsumen.

b. Band tape, digunakan untuk mengikat kotak paku yang telah berisi paku.

c- Label, digunakan untuk menandai jenis dan ukuran kawat yang telah

diproduksi.

d. Staples, digunakan untuk nrerekatkan kotak paku.

e. Strapping band, digunakan sebagai segel kotak paku.

3.2 Mesin dan Peralatan

3.2.l.Mesin Produksi

Untuk mendukung pelaksanaan produksi paku pada PT. lntan Srrar Kartika

digunakan beberapa jenis mesin yang berbeda, yaitu :

PT Intan Suar Kartika juga memiliki mesin produksi lainny4 seperti mesin, tarik

karnan. mesin polish dan mesin packing. Semua mesin yang ada dipabrik
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tersebut digunakan setiap hari untuk mcmproduksi paku. Agar memenuhi

permintaan dan pemesanan para customer. Mesin paku tipe MTG c adalah mesin

yang paling ban,vak beroperasi memproduksi hasil paku.

L Mesin Paku

P'i'. Intan Suar Kartika memiliki-iumlah mesin paku yaitu sebanyak 45 unit.

Mesin paku yang dimiliki oleh perusahaan yaitu salah satunya model MTG c. Tiap

mesin hanya memproduksitiga tipe jenis paku yang tidak akan berubah. Mesin

paku yang ada dibagi menjadi 2 lokasi, yaitu lokasi l4 memiliki mesin sebanyak l8

unit, sedangkan lokasi 56 memiliki mesin sebanyak 27 unit.

Ganrhm3.2- Mesin paku Model MTGC

Merek

Buatan

Model

Seri

Kecepatan

Daya

Ukuran Paku

:Tanisaka

Jepang

MTG

C

280 Rpm

2,5 KVA

)\"

11
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Jumlah mesin paku pada lokasi l4 dan -56 dapat dilihat pada tabel 1.4.

Daftar Mesin Paku

No Lokasi
Jenis

IVlesin

Jumlah

Mesin
Unit

Ukuran

Produksi
Putaran

I t4 MTG C l8

9 2 inch

250 Rpm5 25 inch

4 3 inch

Tabel 3.4. Sumber : PT. Intan Suar Kartika

3. Mesin Tarik Kawat

Mesin ini berfungsi untuk memperkecil diameter kawat yang diinginkan

sesuai dengan jenis paku yang akan diproduksi dan untuk memperkecilkan

permukaan kawat

I

I

Merek

Buatan

Model

Nomor

Keccpatan

Kapasitas

Tanisaka

Jepang

TNOD 600 Z

N-6075168

600 Rpm

I to.n/jam

12

;e, r r n r I r I :,.:r.\... - ._=
Gambar 3.3. Mesin Penarik kawat. Sumber:

UNIVERSITAS MEDAN AREA



1. Mesin l)olisit

Mesin ini bcrfungsi untuk menghilangkan scrbuk-serbuk

yang melekat pada paku serta mengkilatkan paku.

kawat dan kotoran

Gambar 3.4. I.{esin Polish paku. Sumber : PT. lntan Suar Kartika

Merek

Buatan

Model

Kecepatan

Daya

5. Mesin Packing

Mesin ir,i berfungsi

dengan j umlah tertentu.

Tonisaka

Jepang

MTG

120 Rpm

9KW

untuk mengalirkan paku ke dalam kotak atau kemasan

:.:: ]::!:!*l*i:

Gambar 3.5. Mesin Packing prkri. S,umber : PT.lntan SuarKartika

13
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32.2. Peralatan Produksi

Sarana dan perkakas yang digunakan pada pabrik paku adalah :

1. Hoist crane

Hoist crane berfungsi untuk mengangkut dan memindahkan gulungan

wirerod dari lantai penumpukan ke bak pencucian dan selarna proses pencucian,

memindahkan kawat-kawat pada bagian drcnuing machine, mengangkut tong-tong

polish.

Gambar 3.6. Hoist crane. Sumber : PT. lntan Suar Kartika

Merek

Buatan

Model

Nomor

Tahun

Kecepalan

Kapasitas

Jumlah

Merek lTipe

Power

Dimensi

Berat

:'l'unisokn

: Jepang

: TDP-2.5.K

: N-25061.R

:1983

:430 Rpm

Kapasitas angkut maksimum 2000 kg sekali angkut.

13 unit

T.STAR + PAC I630

2s2HP (189 Kw)

38 m (L)x 6,6 m (W) x 3,5 m (H)

135 ton

l

I

i
I

L4
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l. Fork lift

ForkliJi bertungsi rintuk mengangkut bahan-bahan yang mempunvai volume

besar dan berat seperli gulungan-gulungan, ;+'irerod kawat-kawat dari bagian

drawing mctchin, menrangkut paku-paku yang telah di-pocking ke gudang, .juga

mengangkut peti dan pallet ke tmck dan contctiner.

Gambar 3.7. Forklift- Sumber: PT.lntan SuarKartika

Kapasitas

Jumlah

Buatan

Merek / Tipe

Power

Dimensi

Berat

Kapasitas angkut maksimum 3500 kg sekali angkut.

3 unit

China

Juishang

I20 Kw

5m(L)x3m(W)x3.5m(H)

8 ton

3. Lori atau Kereta Sorong

Dipergunakan untuk mengangkut kawat-kawat dari bagian drawing machine

ke bagian pembuat paku, mengangkut paku-paku yang telah dipolish ke bagian

packing.

15
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Gambar 3.8. Lori atau Kereta Sorong. Sumber : PT- Intan Suar Kartika

Kapasitas

Jumlah

Buatan

Merek /Tipe

Power

Dimensi

: Kapasitas angkut maksimum 1200 kg sekali angkut.

l0 unit

Taiwan

ChongLing

2I2TIP

I mx0,83m

bahan baku ke

4. Trado

Trado digunakan untuk mengangkut wirerod dan gudang

daerah psnumpukan sementara dekat stasiun pencucian kawat.

Gambar 3-9- Trado Sumber: PT. lntan Suar Kartika

16
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Kapasitas

Jumlah

Buatan

Merek / Tipe

Dimensi

kapasitas angkut maksimum 2500 kg sekali angkut.

3 unit

China

JiLi

7m(1,)x4m(W)x3,5m(H)

Tampungan Paku

Digunakan untuk menampung paku yang dihasilkan dari prosespacking.

Gambar

Kapasitas

Jumlah

Buatan

Merek lTipe

Dime,nsi

3.t0- Tmpnga kku. Srmber: PT. brtan SuarKartika

Kapasitas tamprng maksimum i5 kg

40 unit

Taiwan

Nails

0,5 m (L) x O5 m fllD x 0,3 m ([I)

I

j

I
i

l

t
I
I
I

I

6. Keranjang Kawat

Dgunakan untuk menampung kawat yang telah ditarik pada mesin tarik

kawat (drawing machine).

a

Gambar 3.1I. Keranjang Kawat Sumber : PT.

77

Intan Suar Kartika
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Kapasitas

iumlah

Buatan

Merek / tipe

Kapasitas maksimum 40 kg

I 5 unit

Tai*a;;

MGB

7. Tong Polish

Digunakan untuk menampung paku dmi bagian produksi paku yang

kemudian dibawa ke bagianpolish danpacking.

Kapasitas : Kapasitas maksimum 30 ko

Junlah : 8 unit

Buatan : Taiwan

Merek/Trpe : GBB

3.3. Uraian Proses Produksi paku

Proses pembuatan paku di pr. Intan Suar Kartika terbagi atas 5 tahapan
proses, yaiu : Pencucian kawa! penarikan kawat, pernbuatan paha polish dan
pengepakan. A-dapun blok diagram dari proses pembuatan paku dapd dilihat pada

gambar 3.15:

Gambar 3.12. Tong Polish. Surnber : pT. lntan Suar Xartika

18
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Bahan Baku : Ii'irerod

Pencucian Kawat

l. Pencucian Kawat pada Bak I (Bak H2SO4)

2-Pembilasan Kawat pada Bak 2 ( Bak Air)
3. Penetralisiran Kawat pada Bak 3 (Bak Ca(OH)2
4. Pengeringan Kawat pada Bak 4 dengan Blower

Pembuatan Paku dengan Mesin paku (Nails
Making Machine)

Pengepakan Paku dengan Paking Machine yang
Dilengkapi dengan Magnetic Conveyor

Penarikan Kawat pada Mesin Tarik Kawat
(Drawing Machine)

Polish paku dengan Mesin polish

Gambar 3. I 3 - Blok Diagram Proses Pembuatan Paku

Secara umum proses produksi pembuatan paku pada PT. Intan Suar Kartika

adalah :

l. Proses Pencucian Wirerod

Proses pencucian wirerod di PT. Intan Suar Kartika mempergunakan alat

prori,;ksi lrrlrapa picHing (acid Borcs), yaitu sederetan bak yang t€rdiri ,lari tiga

buan bak yang dipakai untuk membersihkan atau mencuci wirerod dari kotoran

19
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berupa karat. minyak dan debu. Bak-bak ini masing-masing berisi asam sulfat, air

rian larutan kapur tohor (Ca(OH)r).

w'irerod diangkut satu persatu dari bak yang satu ke bak berikutn,va dengan

mempersunakan alat moterial hanrllingyaitu hoist crane. Wirerod dalam bentuk

gulungan besar dimasukkan kedalam bak yang berisi asam sulfat untuk dibersihkan

dari karat dan kotoran lainnya. Ll/irerod direndam didalam bak tersebut lebih kurang

30 menit

Gambar3.l4. Bak I pencucian dengan asam sulfat wircrod

Setelah itu wirercd dimasukkan kedalam bak berikuhrya yang berisi air untuk

dicuci dan dibilas supaya bersih dari sisa asirm yang masin melekat selama l0
menit.

Gambar 3.15. Bak 2 Pencucian dengan airwireid

Kemudia dilanjutkan ke bak berikut yarg berisi larutan kapur tohor dan

dioanng pemanas gas untuk memanaskan campuran serta kipas pengaduk unfuk

memutar larutan kapur agar tidak nengendap. Panas campuran sekitar 80oC selama

20
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l0 menit .r'ang ditunjukan untuk

oksidasi rane dapat menyebabkan

menetralisir wirerod agar lidak terjaor

pelapukan dan perkaratan logam.

proses

Gambar 3.16. Rak 3 Pencucian dengan kapurtohor wirerod

Kawat yang telah bebas dari karat dikeringkan dalam bak dryer dengan panas

pengeringan sekitar 150'C selama 20 sampai 40 menit, tergantung pada halus

kasarnya kawat yang di keringka,r..

2. Proses Tarik Kawat .a

ke stasiun tarik kawat (drawing

mesin khusus untuk penarikan

Dari dryer. wirerod diangkut dengat lory

machine). Drou'ing mochine adalah sederetan

Gambar 3-17- Bak 4, bak dryerwircrud
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wirerod menjadi kawat den-gan ukuran diameter tertentu sesuai dengan yang

diharapkan. Pada mesin ini dilengkapi dengan sejenis alat yang disebut dies bcx

yang terjiri dari dua buah dies berbentuk cincin dengan ukuran diameter yang

berbeda. Diameter tempat masuknya kawat lebih besar dari diameter untuk keluar.

Dengan adanya perbedaan diameter yang semakin kecil, akhirnya didapat kawat

dengan ukuran yang dikehendaki.

Wirerod gulungan dimasukkan ke dalam keranjang besi dimana keranjang ini

berada diatas piringan besi yang dapat berputar. Ujung wirerod dipasang pada

drawing machine da,r mulailah proses tarik kawat. Setiap melewati dies box pada

tiap mesin yang telatr diberi tepung sirip, diameter kawat akarr berkurang secara

bertahap. Misalnya untuk menghasilkan kawat diameter 3,76 mm, maka wirerod

diameter 5,5 mm akan berkurang secara bertahap pada dies kedua menjadi 5 mm,

kemudian 4.27 mm. sampai akhirnya menj adi 3,7 6 mm.

Apabila dalam prcsss penarikan dijumpai kawat yang terputus atau terpisah,

makadapat dilakukan penyambungan dengan menggunakan welder (sejenis alat ias

lishik). Kualitas kawat yang mengalami penyambungan sama dengan kualitas

kawat yang tidak disambung. Kawat yang dihasilkan setelah melewati proses

drawing machilw disebut batran setengah jadi. Dari proses tersebu! kawat dibawa

ke tempat pembuatan paku.

Langkah-langkah penarikan kawat dapat dilihat pada gambar 3.18.

BLOCK 1 BLOCK2 BLOCK 3

5-5 mm 5mrn -

------------}
, a27rrr'y 3-76nm--

Gambar 3. I 8. Langkah-langkah Penarikan Karl'at
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3. Proses Pembuatan Paku

. Pada proses ini, paku akan dicetak -atau dibentuk dengan nesin kirusus

pengubah kawat menjadi paku dengan ukuran tertentu. Mesin pembuat paku ini

bekerja secara otomatis artinya kawat yang masuk ke dalam mesin ini keluarnya

sudah berupa paku.

Kawat gulungan yang berasal dari &*ing machine dimasukkan dalam

keranjang besi yang terletak diatas piringan besi yang dapat berputar. Ujung kawat

dipasang pada working /aols mesin yaitu wire feeding rollers atau chcks atau

penarik kawat umuk menghasilkan panjang tertentu. Kemudian kawat masuk ke

nail box yang membentuk leher paku Ialu die grip men;'eprl kawat sementara itu

martil memukul kawat sehingga terbentuk kepala paku. Selanjutnya cutter

membentuk ujung runcing dari paku dan memotong. Paku yang terbentuk

ditampung dalam kotak aluminiunr untuli dibawa ke stasirm kerja berikut untuk

proses selanjutnya

P ada nai ls rnoking mochine ata$ mesin pembuat terdap at empat w orkng to ols

yang sangat mempengaruhi mutu paku, yaitu feeding rotlers (chucks), die grip,

Wnch dan cutter. Keernpat working tools ini harus disusun sedemikian rupa sezuai

dengan jenis paku yang akan dr.buat agar sesuar'dengan spesifikasi yang diinginkan-

Ukuran dari setiap workingtools bervariasi sesuai dengantipemesin pembuatpaku.

Paku yang rusak berat dibawa ke tempat penumpukan, sedangkan paku dengar

kuali'tas yang baik dibawake mesinpo/isfr paku unhih mengilatkan paku.

Cumbfr 3.18. Proses pembuatanpah minMTG C
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4. Proses Poli.yh

Mesinpo/rsfr dipakai untuk mengilafitan paku yang telah selesai dikerjakan

dimesin paku dan untuk menanggalkan sayap-sayan yang terdap at pada ujung

runcing paku. Mesin polish terdiri dari tong polish persegi delapan, motor
penggerak dan rutup jaring. Paku dimasukkan ke dalam tngpolish lalu dicampur

dengan sekam padi. Dengan alat angkut hoist crane,tongpolishyang telah ditutup

rapat dipasangi<an pada poros motor penggerak dan diputar selama 30 rnenit.

Setelah itu tutup tang polish ditukar dengan tutup jaring, gunanya untuk

mengeluarkan sekam padi sehingga yang tertinggal hanya paku yang sudah bersih.

Paku-paku yang telah selesai dipolish dipindahkan ke bagian tiup yang

berguna untuk membersihkan paku-paku dari abu dan debu sisapolish.Untuk jenis

paku lokal. dari mesin tiup langsung dikirim ke bagian pencurahan untuk

dicurahkan sesuai dengan berat dan ukurannya dan kemudian ditimbang dan

dilanjutkan ke terrryat pccking.

5. ProsesPengepakanPaku

setelah paku selesai di polish, paku diangkut dengan lori ke bagian

pengepakan. Paku-paku tadi dituang ke dalam sebuah bak khusus yang selanjutnya

sedikit demi sedikit jduh. ke atas mesin m4gnetik conveyor (brn berjalan dengan

magnet) yang bergerak ke atas tempat timbangan berada- pada saat t€rjadi
penimbangan paku sesuai dengan ukuranny4 dari arah yang berlaw.fian convqlar

Gambm 3.19. Prosespolish paku
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membawa kotak-kotak kosong yang nantinya terisi setelah paku yang telah

ditimbang dibagian atas berjatuhan. :
Setelah kotak-kotak tadi terisi paku, conveyor membawanya ke timbangan

kedua. Pada timbangan kedua diperiksa oleh satu operator apakah telah sesuai

dengan berat yang diinginkan, jika berlebih akan dikurangi dan jika kurang akan

ditambah. Selanjutnya kotak-kotak paku yang telah selesai pada penimbangan

kedua di6erikan band tape dan dilem listrik sehingga bersih dan kuat. Untuk

sementara kotak-kotak itu diletakkan diatas rak-rak papan yang selanjutnya

diangkut ke gudang dengan menggunakan "forHifr

Pada kemasan paku harus dicantumkan dengan jelas keterangan - keterangan

seperti ukuran paku, berat bersih paku dalam kemasan, Nama/merk pabrik pembua{

bulan dan tahun pembuatan.

Hasil pucking paku dapat dilihat pada Gambar 3.17.

Gambm 3.20. Hasil Packing Paku. Sumber: PT- Intan Suar Kartika

3.4. Defenisi Sistem Perawatan

Sistem perawatan mempunyai aiti, yaitu kegiatan yang dilakukan dalam

rangka untuk menjaga atau memperbaiki aktifias, *au'Sistem yang m€nyimpan

dari pemakain peralatan.
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3.4.1. .Defenisi Maintenance dan Repair

Istilah nruintenonce dan repair sangat erat kaitarnya dengan s,"-stem

perawatan. Tetapi maintenance dan repoir mempunyai defenisi yang berbeda.

Maintenance atau perawatan mempunvai arti aktifitas yang dilakukan untuk

mencegah kerusakan. Sedangkan repair atau perbaikan mempunyai arti kegiatan

atau Tindakan yang dilakukan untuk memperbaiki kerusakan.

3.4.2. Tuju an Mointenance

Perawatan atau maintenonce pada mesin mempunyai tujuan, antara lain :

l. Mengurangi tingkat kerusakan yang akan terjadi pada mesin;

2. Meminimalkan biaya perawatan;

3. Menjaga kualitas komponen pada tingkat yang tepat guna untuk menrenuhi

kebutuhan mesin itu sendiri dan juga untuk menjaga kelancaran proses

produki;

4. Memperpanjang pros€s produksi;

5. Menghindari terjadinya kerusakan y'ang tidak terencana.

35. If4ebde Pemelih*raa*Pmeqahan (Preventive lla**rcneA

3.5.1 Defenisi pruentive Mohtenance

Menurut Ebeling (2008), preventive maintenance merupakan pemeliharaan

yang dilakukan secara terjadwal, umumnya seczra periodic, dimana seperangkat

tugas pemeliharaan seperti inspeksi dan perbaikan, penggantian, pembersihan,

pelumasan, penyesuaian, dan penyamaan di lakukan-

Dengan adanyapreventive maintenance, drharapkan semua mesin yang ada

akan terjamin kelancaran proses kerjanya sehingga tidak ada yang terhambat dalam

proses produksinya dan selalu dalam keadaan optimal.
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2.

3.

. Preventive muintenan sangan penting karena kegunaannya sangat ctcktil'

dalam menghadapi atau mendukung fasilitas protluksi yang termasuk dalam

golongan critical unit.Kategori komponen kritis mt:nurut

Menurut Assauri (2008). tujuan perawatan ataL, pemeliharaan adalah sebagai

berikut:

l. Kemampuan produksi dapat memenuhi kebutuhan sesuai dengan rencana

produksi.

Menjaga kualitas pada tingkar yang tepat untuk memenuhi apa yang

dibutuhkan oleh produk itu sendiri dan kegiatan produksi tidak terganggu-

Untuk membantu mengurangi pemakaian dan penyimpangan yang diluar

batas dan menjaga modal yang di investasikan dalam perusahaan selama

waktu yang ditentukan sesuai dengan kebijaksanaan perusahaan mengenai

mvestasi tersebut.

4. U:rtuk mencapai tingkat biaya pemeliharaan serendah mungkin, dengan

melaksanakan kegiatan maintenance secara efektif dan efisien

keseluruhannya

Menghindari kegiatan yang dapatmembahayakan keselamatan para pekerja.

Mengadakan suatu kerja s:ma yang erat dengan firngsi-fungsi utama lainnya

dari suatu perusatram dalam rangka untuk me,ncapai tujuan utama

perusahaan, yaitu tingkd keuntungan atau return of inveshnent yang sebaik

urungkin dan total biayayang rendah

3.52. Perhitungan MTTFdan MTTR

Sebelum menghitung MTTF dan MTTR, maka te;lebih dahulu melt kukan

pengujian distribusi terhadap w*tufailure (TTF dan waktu repair (TTR) masing-

,nasingkomponen.

5.

6.
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L Perhitungan parameter Time I'o Fctilure ('l-l'F) dan

sesuai dengan masing-masing distribusi.

Distribusi Weibull

, n lriyi -(lri)qlyr1n = 
"Zri,-C*iY

a: y - b(x)

g:b

/a\

P : e-\b)

Dimana:
b: gradient
a : perhitungan intersep
q = pdrafi€ter bentuk
p = parameter skala

Distribusi lognormal

b: n\xiyi - $,xi)r$yi)
nlxi2 - (Lri),

a: y - b(x)

s: l/b

trned = €-sa

Dimana:
b: gradient
a : perhitungan intersep
s : parameter bentuk
trned : ptlrall)eter lokasi

Time To Repair (l"lR)

.(5)

.(4)
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2. Perhitungan Meun 7'ime To Failure (M-l-"tp) dan lleon Time To Repair

(MTTR) sesuai dengan masins-masing distribusi ,Jengan melihat nilai parameter.

Distribusi Weibull

MTTF : MT'IR : pf ( t+ 1in)

Dimana:
B : parameter skala
f : fungsi gamma

Distribusi Lognormal

MTTF: MTTR : tmedx sz/z

Dimana:
tmed: pardmeter lokasi
exp = 2-718
s: parameter benfuk

(10)

3. Perhitungan Interval V/aktu Perawatan

ti= rata-ratajam kerja per bulan / n

Dimana:
ti: interval waktu perawatan
n: frekuensi pemeriksaan optimal

3.5.3. Metode Reliability Centered Maintenance

Berdasarkan hasil yang telatr didapatkan maka diperlukan perancangan

kebijakan perawatan yang optimal dengan metode Reliability centered

Mainterurrce II (RCM II).

RCM II itu sendiri adala[ metode terintegrasi analisis kuantitatif dan

kualitatif pada masalah perencanaan perawatan mesin, dimana RCM II memiliki

kelebihan dalam melakukan evah,asi tindakan perawatan yang difokuskan pada
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komponen-komponen mesin )'ang kritis, dan mampu memberikan intcrval

perawatan mesin yang lehih baik :erta nenghindari perarvatan yang tidak di

perlukan (Moubray, I 997)

3.5.4. Metode Foilure Motle and Effect Analysis (FMEA)

FMEA merupakan sebuah metodologiyang digunakan unfuk mengevaluasi

kegagalan terjadi dalam sebuah system, desain, proses. atau pelayanan (ser,-ice).

Identifikasi kegagalan dilakukan dengan cara pemberian nilai atau skor masing-

masing moda kegagalan berdasarkan atas tingkar kejadian (occurrence), tingkat

keparahan {severiry*), dan tingkat deteksi (detection) (Siamatis, 1995)

untuk mengindentifikasi penyebab kerusakan yang terjadi pada komponen

mesin paku tipe MTG C, maka ciilakukan analisis dengan metode FMEA. Penilaian

s eve rity, occutre nc e dan de t e c t i on.

l. Tingkat keparahan (severity)

Severity adalatr penilaian terhadap kesoriusan dari efek yang dirimbulkan.

Dalam arti setiap kegagalan yang timbul akan dinilai seberapa besarkah tingkat

keseriusannya. Terdapat hubungan secara langsung antara efek dan severiqt.

Sebagai contoh, apabila efek yang terjadi adalah efek yang kritis, maka nilai everity

prm akantinggi.

Tabel 3.5. seveity Rating

Rank Criteria

t-2 Minor

Tidak hruralasn mtuk rrm,*ugabatrwalrmtrruran/rrtrn@
efek yang signifikan pada produk dan servis. para peranggan mungkin tidak akan sampai menyadari

kesalalran tcrsebut.

3-4 Low

Kerusakan pada tingkat yang rendah dikarenakan p"*uu*aa.vtir@
menyebabkan saneat sedikrt ganggEn terhadap pelanggan. pelanggan mungkin akan menyadan

sedikit penunman kualitas dari produk dan atau sewis, sedikit ketidak-nyamanan pada proses

selanjutny4 arau perlmya sedikit peogerjaan ular,g.
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5-6 Moderate

I rutar rals st'rilnl lumavan karena kesa]ahan rnr menrebahkan uLhirapa ketida]:-puasan. pclangtu

akan m.'rev triill' rramm atau baikan trerganelqu oleh kcsalai tcrsebut. kesal:rhan inr dapar

menycbabkar dlhrutuhi'rn-va perbaikan -vang trdak duadwalkan dan atau kerusalian pada peralaur.

1-8 Hrgh

Ketidak-puasan pianggzrn pada tingkan yang tlnggi dikarenakm pr:mba*aanlsifar dari kesaiahan rnr

scpeni sebual, produk rmg tidaii dapat digunaktn atau se\is _vang tidali memuiukan sama

sekali. Ti&k mengindalLkan isu keamalan dan :rterr peraturan-pera.o.lran pemerintah.

Dapat menirrtbulkan g.iligguan pa<ia pruses y'ang berkclarjutan dan atau scn,is_

9 - l0
very

High

Tingkat kerusalia-rr )ang sangat tinggi saat kesalahan tersebut mempengamhi kesclamatan

dan melibatlian pelanggaran p€ratura-peraturan pemerinrai.

'2. Tingkat Kejadian (Occurrence)

Occarence adalah kemungkinan batrwa penyebab tersebut akan terjadi dan

menghasilkan bentuk kegagalan selama masa peng$m&m produk. Occurrerrce

me,rupakan nilai ranting yang disosuaikan dengan frekuensi yaftg di pe*irakan dan

atau angka kumulatif dari kegagalan yang dapat terjadi.

3. Metode Deteksi (Detection)

Nilai detection diasosiasikan dengan pcngendalian saat ini. Detection adatah

pengukuran kemampuan mengendalikan / mengontrol kegagalan yang terjadi.

Tabel 3.6. Occurrence Rating

Rank

1-2
Kejadi@ pada tingkzt kernwrg!.irnn sargd rcnddrjuang, kaabiliras menunj*kan xso_3_ sekuanB-

kurangnya masuk dalam spesifikasi (l dr-banding 10.000)

3-4
Kejadian pada tingkat kemungkinan rendah. Proses dalam pengawasan sratistik. Kapabilrtas menunjukan r-
bar_3_ sekurang-kurdngnya masuk dalam spesifiknsi (l banding I0.td0)

5-6
Kejadian pada tingkat kemunglinan yang sedanlumayar. Proses dalarn pengawasan staistik oeng:rn

kesalahan yang terjadi sesekati, tapi tidak dangan proporsi yang besar. Kapabilitas menunjuka x-bar 2,5_

sekurarg-kurangnya masuk dalam spesifikasi (l banding 20, sampai I bandrng 200)

7-8
Kejadian pada tingka kemungkinan yang tinggl. hoses dalam p€ngawasan satistik dengan kesalahan yang

sering te{adi. Kapabilitas menunjukan x-bar_I,S_ (l banding l0o, sampai banding 20)

9- l0 Kejadian pada tingkat kernungitrnan yang sangat tinggi. Kesalahan hamper pasr; tefadi.
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Tabel 3.7. Dctection Rating

Rank Crrtcna

1-2

, V"ry High Pengawasan

hamper sudah pasti dapar

mcndeteksi

kmutan rkcsalahan/kcrusakan

Xemugk)nan produk alau rer?s-trnL,a..il nl\il otriirgi1oit (t Au,
I0{X)0) Ke.acatao/kerusalan a}:aa ;e1as rc.ilha dan siap untuk drdeteksi

Kehandaian,Aemampuan deteksi palrne rcndah paLla tinglar 99.99%

J -+

H;gh ; Pengawasan punya

kemungkinan yang bsar dalam

mendeteksi

kecacatan/kesalahan

Kemmgkinan produk atau seruis lang .r*r,,**V.ut uaipudu t.ffi
yarg rendah (l dui 50OO, sampai I dan 5ffi) Keh-rdalan4iemmpm
daeksi paling rendah pa.l, tingkat99,8 oh

Moderate : Pengawasan

mrrnglin mendeteksi

k ecacaranAesal ahanAerusakan

Kemungkinan produk atau servis yang cacat/rusak/salah pada tingkat yang

sedang/lumayan (l dari 200, sampaLl I dari 50) Kehanda)anAemampuan

deteksr paling rendah pada tingf,at 98%

7 -8
Low ; Pengawasan lebih

mungkin trdak mendeteksi

kecacataAesalahan

Kemungkinan produk atau seruis yang cacat/rusak/salah pada tinglat yang

tinggi (l dan 20). Kehandalan/kemampuan deteksi paling rendah pada

tingkat 90plo

9- l0 Very Low: Pengawasan sangat

mu,rgkin tidak mendedeksi

kecacatan/kesalahan/kerusakan

Ksrnrrngkrnan produk atau servis yang cacaVrusak,salah pada tlngkat yang

sangat tinggr /l dan l0). Biasanya barang tidak dice atau trdak dapar dicek_

Kecacatan&erusakanAesalahan sering tersembuny i dan tidak terlihar saat

proses atau servis. Kehandal:n/kemar,pwrn deteksi pada tingkar 9O% atau

lebih rendah

4. Risk Priority Number (RPN)

Nilai ini merupakan produk dari hasil persalinan tingkat keparahan, tingkat

kejadian, dan tingkat deteksi. RPN menentukan prioritas dari kegagalan. RPN tidak

memiliki nilai atar afti. Nilai terscbtrt digmakan unt\)k mercngking kegagalan

proses yang potensial.

Perhitungan Failure Mode.s and Effect (FNGA) dengan menggunakan mmus

dibawah ini yang mana harus diketahui dahulu rangking pada severity, occuranrce,

dan detection

RPN:SxOxD

32
UNIVERSITAS MEDAN AREA



BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASAN

Mctodologi pemecahan masalah vang digunakan dalam penelitian ini

adalah :

1.1. Studi Pendahuluan

Melakukan penelitian langsung ke perusahaan dan melakukan studi literatur

yang mendukung penyelesaian permasalahan yang ada.

4.2- lndentifikasi Masalah dan Penetapan Tujuan

Masalah yang akan diselesaikan dirumuskan dan ditentukarr tujuan yang

hendak dicapai. Agar tujuan tidak menyimpang makan dilakukan pembatasan

serta asumsi permasalahan.

4.3. Pengumpulan Data

l. Daadatakerusakan pada mesin

Dimulai pada bulan Januari 2019 sampai dengan

Dcsember 202C yang digunakan sebagai acuan.

43.1. Data Kerusakan Mesin paku

Datakerusakan mesin paku dapat di bagi berdasarkan lokasi produksi

masing-masing. Mesin paku dapat digolongkan menjadi dua lokasi, yaitu lokasi 14

dan 56. Frekuensi kerusakan mesin berdasarkan pembagian lokasi dapat dilihat
pada Gambar 4.1. Total kerusakan yang terjadi dilokasi 14 selama satu bulan

terdapat 4l kasus kerusakan. Kerusakan yang paling banyak terjadi dilokasi 14

adalah mesin^paku dengan ukuran produksi 2,5 inch.

Sumber data

Cara pengumpulan data

Instrumen

Data Periode kerusakan

Data diperoleh langzung dari lantai produksi

Pengamatan langsung secara visual

Alat tulis
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Loi<asr 14

20

15

iC

5

-. -..a - P rci uksr

Gambar 4.1- Jumlah kerusakan pada mesin paku di lokasi l4

1.3.2. Dtta Downti;ne

Penentuan komponen kritis digunakan untuk mengetahui komponen yang

paling banyak mengalami kerusakan dapat diketahui menggunakan pada masing-

masing komponen dengan presentase downtime kerusakan kon,ponen yang paling

tinggi pada mesin paku MTG C dapat dilihat pada tabel 4.1 .

I
I inch

il
I 5 ln:r

I
2 inch

a

Tabel 4.1. Hasil persentase kerusakan downtime mesin

No Nama Korr,ponen Downtime oZ Downtime
o/o Downtime

Kumulatif
I Side shaft 12 29 29
z Cronk shaft 9 22 5l
J Electric motor 6 l5 66
4 Hummer J 7 73

5 Wire cuttins 2 5 78
6 Ifire straishtener I 2 8C

7 Flywheel 2 J 85
8 ' llirefeeder 

)
2 5 90

9 Auto lubricatW oump I 2 5 95
10 Start power 2 5 r00

Total 41 i00
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Gambar 4.2. Diagram pareto penentuan komponen kritis

4.3.3. Data FMEA (Foilure Mode and Effec-t Analyze)

Selanjutnya menentukan FMEA dalam perhitungan ini menggunakan nilai

rating yang mana menggambarkan kerusakan yang tcrjadi pada mesin sa:$ proses

produksi. Berdasarkan anaiisis melalui FMEA maka didapan nilai Risk Priorityc

Number (RP].J) masing-masing komponen yang didapatkan dari penentuan nilai

rating severity, occurance dan detection.

Taoel4.2. Failure Mode and Effect Analyze pada mesin paku MTG C

SISTEM : OPERASIMESIN PAKU MTG C

SI/BSISTEM: MESII.I PAKU MGT C

Beban kerja

dan

pengoperasia

n -""ang sudah

lama

Metal jalan

tidak sesrai

fungsinya

35

Crank shafi

Penggerak

hummer dan

sayap metal

dan men;ahrr

keepatan

komponen
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Tabel ,1.2. Foilure Llode and Elfecr.4rut/.t':t: pada mesin MTG C (laniutan..)

I

I
I

I

I

i
i

I

I Sile snaftt-
I

i
I

Penggeral

dli crunk

shafr ke wire

;ztting dm

Sambungan

stang metai

patah

Proses jaiurn-r a

prcxJuLsi

mac€t(berhe nti)

9

Beban ke{a

karena

pengumpan

kau,at aus

-5

N'lengontrol

sambungan

stallg metal

8 -r60

Beban wire

-lbeder aus

Sayap metaj

menjadi rusak
9

Kelalaian

operator
6

Mengontrol

w ire feeder
'7 i78

w ire feede r
Sayap metal

longga,

Pergerakan

stang nletal

tidali benuran

5

Baut

penBencang

lepas

2
Mengontrol

baut
5 50

TOTAL RPN 788

Electric motor
Sumber daya

utama mesin

Panm atau

overheating

Komponen

mesin tidak

dapat bercperasi

8

Beban tidak

normal,fon

rusal9 body

motor kotor

5

Mengontrol

kebersihan

dan arus

listrik

7 280

TOTALRPN 280

Dapat diketahui dari tabel Failure Mode and Effect (FlvGA) bahwa nilai total

RPN yang tertinggi terdapat padatiga komponen yaifii crank shaft dengan nilai

RPN sebesar 541, side shafi dengan RPN sebesar 788, dan Electric motor dengan

RPN sebesar 280 . Dari hasil perhitungan FMEA tersebut selanjutnya akan

dilakukan Tindakan perawatan RCM II.

Reliability Centered Maintenance (RCM) ll Decision Worksheet digunakan

untuk mencari jens kegiatan perawatan Qnaiuenance task) ymgtepat dan mexnilih

kemungkinan untuk dapat mengatasi setiap/ailwe mode-

Kerusakan pada mesin paku MTG c menyebabkan produksi akan terhenti

yang akan memperngatuhi target sehingga akan mengakibatkan kerugian terhadap

perusahaen. Pada tabel 4.3. menampilkan RCM II decision worksheet pada

komponen kritis.
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Tabel 4.3. Reliuhilit.v (-entered \,lainlenonL'e ll De t'isiLtn ll'orksheet pada mesin paku Nl I'G C
RClvl II Decr.rion lforksheet SlSl t.M : SIS'l I-N,l OPI:RASI N{ESIN PAKTI

iul (; c
f ociliator Date

SLTBSISIEM : MESIN Pr\Xti tvl'l GC .4uditor Yeor :

.o I Komponen Funcition
Prtential

Failure Mode

Potential Effecr

Of ljailure

Potential

Cause Of

Irailure

Konxk

uensi

Kegagal

an

-I 
indakan yang

Diberikan

Tindakan

Perawatan

yang

Dilakukan

Side shafi

Pengoerak

dari crank

shaft ke

wire cutting

danwire

feeder

Sambungan

stang metal

patah

Proses jaiannva

produksi

macet(berhenti)

Beban ke{a

karena

p€ng\rmpan

kawal aus

Operasi

onal

konseku

ensi

Dilairulian

pe;nerik-saan dan

!,endeteksia.

potensi kegagalan

Pengganti

an

komponen

Bebangwire

feeder alus

Sayap metal

menjadi rus:k

Kelalaian

operator

Operasi

onaJ

konseku

ensi

Dilakukan

pemeriksaan dan

pendekteksian

potensi kegagalan

Pemlihar

kondisi

komponen

Sayap metal

longgar

Penggerak stang

metal tidak

bei'afuran

Baut

p€ngenc.mg

lepas

Operasi

onal

konseku

ensi

Dilakukan

pcrneriksaan dan

pendeteksian

potensi kegagalan

Pernulihan

koodisi

komponen

Crank shofi

Penggerak

hummer dan

Beoring

longgar

Suara mesin

berisik

Beban kerja

dan

pengopermian

y.rng sadah

Iama

Operasi

onal

konseku

ensi

Dilalarkan

pemeriksaan

potensial

kegagalan

Pengganti

an

konrponen

sayap metal

dan

mengatur

kecepatan

komponen

Sambungat

lengan patah

Metal jalan

tidak bekerja

sesuai fungsinya

Beban ke{a

datr

pengoperasian

yang sudah

lama

Opermi

onal

konseku

ensi

Dilakukar

p€meriksaan

potensial

kegagalan

Pengganti

a
komponen

Pel rnas

bearinghMs

Metal jalan

macet

Kelalaim

operdor

Cperasi

onal

Dilakuxan

pemeriksaan dm

pendeteksian

oiten

Pemulihan

kondisi

komponerr

Electric

molro

Sumber

daya ulana

mesirr

Panas atau

.verheoting

Komponen

mv-njadi tid*.

dapat bercperasi

Beban tidak

normal,fon

msak

bodlntotor

kotor

Operasi

onal

konsel'u

ensi

;*;
pemeriksaan

potensial

kegagalan

Pernulihan

ktmdisi

komponen
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4.3.1. Perhitungan Downtime Kerusakan Komponen

Dari data kerusakan mesin dapat diketahui total dow,ntime masing-masing

komponen. Rumus ;'ang digunakan ,vaitu (rvaktu selesai kerusakan-riaktu mulai

kerusakan) hasil perhitungan dapat dilihat pada tabel ,1.4. dibawah ini.

Tabel4.4. Hasil perhitungan downtime kerusakan komponen sicte sha/i.

Selanjutnya menghitung downtime keruskan komponen Cronk shafi

dengan menggunakan perhifungan manual, ciengan nrmus wakfu kerusakan-waktu

mulai kerusakan. Hasil perhitungan dapat dilihat pada tabel 4.5. dibawah ini.

Tabel4.5. Hasil perhitunganDowntime kerusakan komponen crank shcfi.

Cronk shofr

No Tanggal Mular (arn) Selesai (am)
Total jumlah jam

perbaikan (am)

I 8 September 2019 l4:22 14:30 0.12

2 l0 Oktober 2019 ta32 13:44 3.18

3 23 Januari2020 l 3:19 14,25 1.08

4 2l April2020 7'.44 9:44 1.98

5 9 Juni2020 I 1:38 13:50 2.18

Total Downtime 9

a

Side shaft

No Tanggal Mulai (iam) Selesai(am)
Total jumiah jam

perbaikan (iam)

I 20 Mei 2019 8:35 l0:40 2.07

2 8 September 2019 14:13 14:30 0.28

3 l9 September2019 9:28 I l:30 2.42

4 23 November 2019 12:42 l4:20 1.62

5 l6 Desember 2019 ll:43 l3:45 2.02

6 22 Desember 2019 ll:24 13:24 1.98

7 29 Maret2020 9:10 ll:12 2.02

lotal Downtime t2
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Se I anj utny a 1 a i r u mengh itung do o- n trrz. keru sakan kompone n E r e t t r i c.

motor dengan menpgunakan perhitungan manual. dengan rumus rvaktu selesai

kerusakan-waktu mulai kerusakan. Hasil perhitunsan dapat dilihat pada iebel ,,1.6.

dibawah ini.

Tabel4.6. Hasil perhitungan Downtime kerusakan komponen Electric motor

Electric motor

No Tanggal M'rlai (iam) Selesai (am)
Total jumleh jam

perbaikan (iam)

I 22 Febuari 2020 8:03 9:30 1.43

2 28 April2020 7:53 9:55 2.02

) 10 Agustus 2020 7:40 9:50 2.15

Total Downlim: 6

43-5. Perhitungan waktu Kerusakan OTr) dan perhitungan waktu

Perbaikan Kerusakan (ITR)

1. Pada tahap ini waktu perbaikan kerusakan merupakan selang waktu dari

proses terjadinya kerusakan hingga diperbaiki sampai terjadinya kerusakan

Kembali. untuk rnemperhitungkan selang waktu kerusakan (Time tofoilure)

untuk jadwal kerusakan side shoft pada tanggal20 Mei 2019 sampai dengan

8 September 2019 adalah:

Tanggal 20 Mei 2Dl9,lnterval antara kerusakan akhirpadajam 10:40 sampai

dengan jam akhir kerja;am 14:30 adalah 3.20 jan.Apabila kerusakan terjadi

sebelum puLul I l:30 maka dikurang % jarn yaitu jam istirahat dan pekerja.

Tanggal 8 septunber 2019, ttrjad,i kerusakan pada jam 14:12 makan antara

jam 7:00 sampai 14:12 terdapat selang waktu 6.42 jam. Apabila kerusaran

terjadi sesudah pukul l1:30 makan dikurangi % junyaitu jam istirahat mesin

dan pekerja-

Antara tanggat 20 Mei 2019 sarnpai dengan 8 september 2019,bany,aknya

hari kerja 89 hari kerja atau sama dengan 89 hari kerja x 7 % jam kerja/har.i :

2.

J.

4.

630 jarn.
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5. Maka selang ivaktu antar kerusakan pada tanggal 20 Mei 201 9 sampai dengan

8 September ltJl9 adalah 630 + 3:20 + 6:12 - 639.62 iam.

Selaujutrya untuk perhitungan selang waktu kerusakan (Time to Failure)

untuk penjadwalan kerusakan crank shafi padatanggal S September 2019 sampai

dengan l0 Oktober 2019 adalatr:

1. Tanggal 8 September 2019, lnterval antara kerusakan akhir pada jam 14:30

sampai dengan jam akhir 14:30 adalah 0 jao,.Apabilakerusakan akhirterjadi

sebelum pukul I 1.30 makan dikurang % jun yaitu jam istirahat mesin dan

pekerja.

2. Tanggal l0 oktoircr 2019, terjadi kerusakan pada jam 10:32 makan antara

jam 7:00 sampai 14:12 terdapat selang waktu 3.32 jam. Apabila kerusakan

terjadi sesudah pukul 1l:30 makan dikurangi % jamyaitu istirahat mesin dan

pekerja.

3- Antara tanggal 8 Septunber 2019 sampai dengan l0 oktober 2019,

banyaknya hari kerja 30 hari kerja atau sama dengan 30 hari ko-rja x 7 % jarr

kerja/hari : 197.5 jam.

4. Maka selang waktu antarterusakan pada tanggar 8 september 2019 sampai

dengan 10 Oltober 2019 arlalatr 197.5 + 0 t 3.32: 200.82 jam.

Tabel4.7. Hasil perhirungan TTF dan TTR side shafi

,\ide .sho.fr

No Tanggal
Jam arval

kerusa.Lan

Jam akhir

kerusakan

,ITR

0um)

Waktu akhir

kcrusakan-

Waktu akhir

rusak(am)

Waktu awal

kerusakan-

Waktu akhir

rusak(iam)

Hari(iam) TtF/jam)

I 20/5t2019 8:3 -5 l0:40 2.07

2 8/9/2019 l4:13 l4:30 0.28 -1.20 6.42 630 639.62

-) t9/9/2019 9:28 I l:30 2.02 0 2.28 70 72.28

4 23/t1/2019 12:42 14:20 1.62 2.30 5.12 380 387.42

5 t6/12/20t9 1 l:43 13:45 2.02 0.17 4.13 150 154.30

6 2211212019 11:24 13:,24 1,9E 0.75 4.24 12.) 4'r.49

7 29/3t2020 9.r 0 1l'-t2 2.02 r.06 2.10 557.5 560-66
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-label 4.8. Ha.sil perhitunsan 'l-f F dan TTR komponen ('rank .shafi

Crank,sho/i

No 1'anggal
.lam ari al

kerusakan

.lam akhir

krrusakan

TTR

0'am)

Waktu akhir

kerusak an-

Waktu akhir

rusak(-iam )

S';ktu arval

kerusakan-

Waktu akhir

rusakfam)

Hari(iam ) T1'F(am)

I 8t9t2019 l1:22 l4:30 0.12

2 l0/r02019 l0:32 13:44 3.18 0 3.32 197.5 ' 200.82

3 23/12019 13:19 l3:25 1.08 o.l7 5.49 612.5 618.76

4 21/42019 7:44 9:44 I.98 0.08 0.73 522.5 s23.32

5 9t6/2019 1 l:38 l3:50 2.18 1.t6 4.08 290 298.24

Selanjutnya iintuk perhitungan selang wa.ktu kerusakan (Time to Failure)
jadwal kerusakan Electric motor pada tanggal22 Febuai 202a sampai dengan 2g

April20l6 adalah:

l- Tanggal 22 Febuari 2020, Interval antara kerusakan akhir pada jam 9:30

sampai dengan jam akhir kerjajam 14:30 adalah 1.43 jan.Apabila kerusakan

akhir terjadi sebelunr pulk I l:30 makan dikurang % jarn yaitu jam istirahal

mesin dan p'ekerja.

2. Tanggal23 April 2020, terjadi kerusakan padajam T:53 maka antarajam 7:00

sampai 7:53 terdapar selang waktu 0.88 jam. Apabila kerusakan terjadi

sesudah pukul 11.30 makan dikurangi % jam yaitu jam istirahat mesin dan

pekerja.

3. Antar krggal 22 Febuari 2020 sampai dengan 2s April zozo, furyak hari

ke$a 53 hari atar: sruna deNrgan 53 hari kerja x T !,1jamkerJalhart : 397 .5 jam.

4. Maka selang waktu antar kerusakan pada tanggal22 Febuan 2019 sampai

dengan 28 Oktober 2A20 dalah397.5 + 4.30 + 0.88: 40}.6g.iam.

Tabel 4.9. Hasil perhitungan TTF dan TTR komponen Electric motor

i Siae sha.fr

No Tanggal
Jam awai 'i ,"r" *o
kerusakan 

J 
r.erusatan

I

TTR

0e-).

Waktu akhir

kerusakan-

\Vaktu akhir

rusak(iam)

Waktu au'al

kerusakan-

Waktu akhir

rusakrjam)

i

Hari(iam) j rrn6am;
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Iabel .1.9. Ha-sil perhitunsan l-l'l- dan TTR komponen l:'let.tric motor (lanjur:n...)

I 22i2t20t9 tt:01 9:30 L4l
1 28/120t9 7:-5 j 9:-55 2.02 4.i0 0.88 397.5 ,101.68

_) 8il0/2019 7:10 9:50 2.15 4.05 0.67 520 )1+-t:

43.6. Identifikasi Distribusi untuk Selang waktu Kerusakan Time To

Failure GTD

untuk dapat menentukan distribusi yang sesuai untuk data waktu

kerusakan(rime To Failure), maka dilakukan perhitungan index of fir dari tiap

distribusi tersebut. Dan pemilihan distribusi didasarkan pada nilai index offit yang

terbesar dari masing-masing komponen. Pengidentifikasian distribusi ini meliputi

distribusi Wei bul l, dan di stribusi Lognormal.

1, Distribusi Weibull

a. Komponen sirie shoft

Menghitung komponen side shoft pada distribusi Weibull dengan

menggunakan perhitungan manual, contoh perhitungan dapat dijelaskan dibawah

ini.

Xi :ln ti

F(ti) -i-o'3- 1-03-0.1
' n+o,4 6+0,4

yi : ,"[- r"*;uilf : *r,ru

6 (- 10.34)- (31.e2)(- 3l_
[6. 17s,e3-(10 t94e,4e)u6. 7,72-(9,O2))

:W = O.9T'r4,47

nl,|=rxiyi- vi)

ln Il-_, xiz - (l!=, xi)z) ln}T=tyiz-C.T=ryi)zl
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Dari perhitungan ciiasrase

kornponen side .shu/i sebesar ().97

dilihat pada tabel 4.8.

dapat diketahui hasil

pada distribusi ll/eibull.

irulex of fii (r) untuk

hasil selanjutnya dapat

b. Komponen Crank shoft

Selanjutnya yaitu menghitung index offit komponen crank shaft pada

distribusi t{eibull dengan menggunakan perhitungan manual. contoh perhitungan

dapat dijelaskan dibawah ini.

xi :lnti

F(ti) i-0,3
n+O,04

yi

- 
1-o'3 : 0.16
++0,4

: ,"[-," hfoJ] = -7,75

Tabet 4- 10. komponen side sha.li untuk distribusi W'eibull_

Side shofi

I Ti(am) xi:lnti F(ti) yi xl * vi xin2 Yi^2

I 47.49 3.86 0.11 -2.16 -8.32 14.90 4.65

2 72.28 4.28 0.27 -5.03 -5.03 18.32 1.38

1
J 154.3 5.04 0.42 6.0 -3.03 25.39 0.36

4 387.42 5.96 0.58 -0.r5 -0.88 35.52 0.02

5 560.66 6.33 0.73 4.28 1.78 4C.06 0.08

6 639.62 6.46 0.89 0.79 5.l3 41.74 0.63

Total 1861.77 31.93 -3.04 -10.35 175.93 7.12

Index oJfit 0.97
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n ZT= r x iy i - (L'i= r x i) (LLr y i)

/tn ll . x[2-(I'r xi)z1 lnLT=ryi2-(Lirli)zl
! 

et-t wl=l

4 (- e,7 B) - (23,6 e) (- 1,e 1)

[4. L41,o9 -(s61,13)lf4. 3,e6-(3,6s)

6.74

-: 
0-99

6,22

Dari perhitungan diatas dapat diketahui index offit (r) untuk komponen crank

shoft sebesar 0,99 pada distribusi llteihull, hasil selanjutnra dilihat padatabel4.9.

Tabel 4.1 l. Komponen Cronk shaft utl.:dr^ distribudi tteibull.

c. Komponen Electric motor

Selanjutnya yaitu menghitung Index offit dengan komponen Electric motor

pada distribusi weibull, dengan menggunakan perhitungan manuar, contoh

perhitungan dapat dijelaskan dibawah ini.

:J\tixi

Cronk shaft

I ti (am) xi: ln ti F(ti) yi xi*yi xinZ Yinz

1 200.82 5.30 0.16 -1.7 5 -9.29 28.12 3.07

2 298.24 5.70 0.39 -0.72 -r.08 32.47 0.51

3 523.31 6.26 0.61 -0.05 -0.31 39.19 0.00

4 618.76 6.43 0.84 0.61 3.91 41.32 0.37

Total 1641.13 23.69 -1.91 -9.78 141.09 3.96

Index offit 0.99
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vi - hl-,"[-fo]] = -1,06

n IL, x,y,-(IL, xi)iIT=ryi)

] tn Ii!, xr2-(IL, xi)z) lnZlryi2 - (Zl=rti)")

2(-s,oB) - (12,26)(-0,86)

12. 7s,20 -(1s0,34)l{2. 1,1,8 -(0,73))

-92! : o.ss
0,3 3

Dari perhitungan diatas dapat diketahui hasil index offit (r) untuk komponen

Electric motor sebesar 0.85 pada distribusi LYeibull, hasil selanjutnya dapat dilihat
pada tabel 4.10.

2. DistribusiLognormal

a- Komponen Side shoft

Komponen side shafi Selanjutnya yaitu menghitung index offit dengan

komponen side shaft pada distribusi logncrmal dengan menggunakan perhitungan

manlal, contoh perhitungan dapar r-ijelaskan dibawah ini.

xt

Tabel4.l2. Komponen E/eclric mator untuk distribusi weibull

Electric moior

I ti (iam) xi: ln ti F(ti) yi xi*ri xin2 Yi^2

I 402.8 6.00 0.29 -1.06 -6.39 35.98 l.r3

2 524.72 6.26 0.71 0.21 1.31 39.22 0.04

Total 927.52 12.26 -0.86 -5.08 7520 1.18

Index offit 0.85

:lnti
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Frtil i o'r - t- o'3 : o..l tn*0.4 6+0,+

l't - Zi : Q-|[F(ti)) = -1.23

_ __nIL. xiyi-(Il=, xiXIiL, yi)
t-

] tn Ii r xi2 - 1).L, x i)2) ln L!=, tiz - (Z!=rt i)z)

6(4,67) - (31,e3)(o)

[6. t7s.e3 - (1,ote,4e)){2. 3,e0 -(0)l

-24'02 : o-g7
29.02

Dari perhifungan diatas dapat diketahui hasil index offit (r) untuk komponen

side shaft sebesar 0.97 pada distribusi lognormal. Hasil selanjutnya dapat dilihat

pada tabel 4.13.

Tabel4.l3. Komponen side shafi untuk distribusi Lognormai

Side shafi

I Ti (am) xi: ln ti F(tD yi xi*yi xi^2 Yi^2

I 47.49 3.86 0.11 -1.23 -4.75 14.90 4.65

2 72.28 4.28 0.27 -0.63 -2.7A 18.32 1.38

) 154.3 5.04 0.42 -0.20 -r.01 25.39 0.36

4 387.42 5.96 0.58 0.2a 1.19 35.52 0.02

5 560.66 6.33 0.73 0.63 3.99 40.06 0.08

6 639.62 6.46 0.89 1.23 7.95 41.74 0.63

Total 1861.77 31.93 4.67 175.93 7.12

Iruiex offit
a

0.97
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b. Konrponcn (runk shaJi

Selan-iutny'a yaitu meng.hitung irule.r of fit dengan komponen crank shafi pada

distribusi losnormal dengan menggunakan perhitungan manual, contoh

perhitungan dapat dijelaskan dibaw,ah ini.

xi =lnti

Frtil i-o'J 
- 1-o'3 

=0.16n+O,4 4+0,4

yi : zi : f-t{F?i)l: -1.00

yi)

fn \!=rxiz-CT=rxi)z)

4(i.,ze) - (23,6e)(o)

[nL!=ryrz -(l!=rli)?l

[4. t4r,oe - (s61,13)]{4. z,1B -(o)l

:!r: o-qs
5,27

Dari perhitungan diatas dapat diketahui hasil index offit (r) unruk komponen

crank sftal sebesar 0.98 pada distribusi lognormal. Hasil selanjufirya dapat dilihat

pada tabel 4.15.

Tabel 4-15- Komponen Cranksftaf untuk distribusi Lognormal

Crank shafi

I ti (am) xi: ln ti F(t;) yi xi*yi xi"2 Yi^2

I 20c.82 5.30 0.16 -l _00 -5.30 28.t2 3.07

2 298.24 5.70 0.39 -0.30 -1.71 32.47 0.51

J 523.31 6.26 0.61 0.30 1.88 39.19 0.00

4 618:,.76 6.43 0.84 r.00 6.43 41.32 0.37
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Tabel 4.1-i. Kornponen ('rank.shaft untuk distribusi lognormar (ranjutan...)

Total t64l . l3 23.69 1.29 l4t.a9 3.96

Index oJ Jit 0.98

Komponcn Electric motor

Selanjutn,v-a yaitu menghitung indtix ,f ft dengan komponen Electric motor

pada distribusi lognormal dengan menggunakan perhitungan manual, contoh

perhitungan dapat dijelaskan dibawah ini.

xl :lnti

F(ri) :i-o'1 - 
1-o'3 :0.29

n +C,4 2+O,+

yi - zi- a-aLFGi)): -0.55

2(o,7s) - (12,26)(0)

[2. 7s,2o - (1s0,34)]{2. 0,61-(0)l

:913 - g.97
0.29

Dari perhitungan diatas diketahui basil index of "fit @ untuk komponen

electric mo:or sebesar 0.97 pada distribusi lognormal. Hasil selanjutnya dapat

dilihat pada tabel 4.16.

ln l!=, x i2 - Cl=, xlzl ln LT=, y tz - G?=, y i)z)

Tabel 4.16. Komponen Electric ruaior untuk distribusi Lognormal

Electric motor

I ti ijam) xi: ln ;i F(ti) yi xi*yi xi^2 Yi^2

1. 402.8 6.00 0.29 -0.55 -3.30 35.98 1.13
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Tabel 4. I 6. Kompon en Electric motor.untuk distribusi Lognormal (lan juran. .. )

2 52,1.72. 6.26 0.71 0.55 3.44 39.22 4.04

Total 927.52 12.26 0.15 75.20 r .18

lntler cd.fit 0.97

Hasil perhitungan untuk masing-masing distribusi pada ketiga komponen

dengan inder of.fit yaitu diperoleh sebagai bcrikut.

Tabel 4.17. Hasil perhitungan Index Of Fit untuk TTF.

Index Of Fit

Nama Komponen Distribusi f{eibull Distribusi Lognormal

Side shaft 0.97 0.97

Cronk shafi 0.99 0.98

Electric motor 0.85 0.97

Dengan melihat tabel diatas, maka dapat dikehlrui nilai index offit terbesar

yaitu untuk komponen side shafi dengan dishibusi weibult sebesar 0.97,

Komponen cronft shafi dengan distribusi weihull sebesar o.gg, dan komponem

Electric mator dengan dishibusi Lognormal sebesar 0.97.

43.7. rdentifikasi Distribusi untuk selang waktu Kerusakan Time to Repab

(TTR)

Langkah-langkan perlitungan komponen untuk tiaptiap distribusi adalah..

seL,agai berikut :

l. Distribusi Weibul!

49
UNIVERSITAS MEDAN AREA



Komponen sitle .shaft

Mengh.itung index offr dengan komponen side .shafi pada distribusi We;bull

dengan menggunakan perhitungan manual. contoh perhitungan depat di-jelaskan

dibawah ini.

xl :lnti

i - 0.3 -L-0.:f(lt) = t:0.09
n + 0,4 7+0,4

yi : k[-r l*fo]l : -2,31

yi)

lnXiL, yG-AT=ryi)21

17 . 4,33 - (7 ,qs)){7 . 1.,8,78 -(Lz,6s))

- 1o'e : 0-326
33,40

Dari perhitungan diatas dapat diketahui hasil index offit (r) unfuk komponen

side shaft sebesar A326padadistribusi lYeibull. hasil selanjutnya dapat dilihat pada

tabel 4.18.

Tabel 4.18. Komponen side shaft untuk distribusi weibull

nl!=rxiyi

ln IL, xiz-(l!=rxi)z1

xi: In ti

50

Side shofi

I Ti (iam) F(ti) yi xi*yi xi^2 Yi^2

1 2.07 0.73 0.09 -2.31 -1.68 0.53 5.33

2 0.18 -1.27 0.23 -1.34 1.71 1.62 r.80

J 2.O2 0.70 0.36 -0.79 -0.56 0.49 0.62

4 1.6? 0.48 0.50 -0.37 -0.18 0.23 013
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.l'abel 
4.18. Komponen .side.,shaft untuk distribusi tl'eibull (lanjutan...)

5 2.02 0.70 0.64 0.0r 0.01 0.49 0.00

6 1.98 0.68 0.77 0.39 0.26 0.47 c.l5

7 2.02 0.70 0.9 r 0.86 0.60 0.49 0.14

Total 12.01 2.73 -3.56 0.17 4.33 8.78

Index offit 0.326

vl

Komponen Crank shaft

Selanjutnya yaitu menghiong udex of fit deag;ankomponen c rank shafi. pata
distribusi Weibull dengan menggunakan perhitungan manual, contoh perhitungan dapat

dijelaskan dibawah ini.

xl :lnti

j - 0.3 1-0.3l.(li) : ___-:::- -'" = 0.i3
n + 0,4 5+0,4

: k[-rF=,J] = 013

1n l!=rxiz-(il=rxi)21

: sQf2:19!8)t?49-
Is. 6,e1 -(0,33)]{s. s.s1 -(6,02)l

-te'47 :0.732
27,1.4

Dari perhin:ngan diatas dapat diketahui hasil index offit (r) untuk komponen

cronk shaft sebesar 0.732 pada distribusi Weibult, hasil selanjutnya dapat dilihat

pada tabel 4.19.

xi)[,iryi)

[nlT=ryiz-6;l=rlt)21
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Tabel 4.19. Komponen Cronk shaft unttk distribusi Ileibutl

Crank shaft

I ti (am) xi :lnti F(ti) yr xi *yi xi"2 Yi,'2

I 0.12
-) r1 0.13 -1.91 4.19 .1.50 3.90

2 3.18 1.16 0.31 -0.97 -r.13 1.34 0.95

J 1.08 0.08 0.50 -0.37 -0.03 0,01 0,13

4 1.98 0.68 0.69 a.t4 0.10 4.47 0.02

5 2.t8 0.78 0.87 0.7 r 0.56 0.61 0.51

Total 8.54 0.58 -2.45 3.69 6.9r 5.51

InCex offit 0.732

c. Electric motar

selanjutnya yaitu menghitung index of fit dengan komponen electric motor

pada distribusi weibull dengan menggunakan perhitungan manuat, contoh

perhhungan dapat dijelaskan dibawah ini.

:lnti

F(ti) - t-q'3-1-o'3 
=L.21n + 0,4 3+0,4

yi : k[-, [.fo]] : L.4T

3(-0.43) - ( 1.83X- 1.38)

nlllrxiyi xi)Qj'=ryi)

ln IL, x i' - (LT=, x i)21 fn ll=, y i2 - (2T=, y i)z)

[3. 7.27 -(3.34)x3. 2.so-(1,8e)]
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3.25 ..,l. )+
1.27

Dari perhitungan diatas dapat diketahui hasil iruler o./.fit (r) unruk komponen

electric motor sebesar 2.5-1 pada distribusi lfeibult. hasil selanltnya dapat dilihar

padatebal4.20.

2. Distribusi Lognormal

a. Komponen Side shaft

Selanjutnya yaitu menghittng index offit dengan komponen side shoft pada

distribusi lognormal dengan menggunakan perhitungan manual, contoh

perhitungan dapat dijelaskan dibawah ini.

xi :ln ti

Ffti) _i-0,3 _ 1-0,3 : 0.0gn+0,4 7+0,4

),i - Zi: O-1[F(ri)J = -1.31

yi)

.rl I, XlL, x iz - el=, x i)zl [n L?= J i, - (L?=, y i), ]

Tabel 4.20. Komponen Electric motor untuk distribusi l4reibult.

Electric motor

I ti (am) xi: ln ti F(ti) yi xi*yi xin2 Yi^2

i t.43 0.36 0.21 -1.4'l -0.s2 0_ 13 2.15

2 2.02 0.70 0.50 -0.37 -0.26 0.49 0.13

3 2.15 0.77 0.79 0.46 0.35 0.59 0.21

Total 5.6 r.83 -1.38 -0.43 t.2t 2.50

Index offit 2.54
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_. 7(2,7e) - (1,83)(o)

[7 . 44.3 - (.7,4s)]{7 . 477 -(o)l

-7e 
sz - 0-707

27.62

Dari perhitungan diatas dapar diketahui hasil in,lex offit (r) untuk

komponen side shaft sebesar 0.707 padadistribusi lognorinal, hasil selanjutnya

dapat di!ihat pada tabel 4.21.

Tabel 4.21. Komponen side shafi untuk distribusi lognormal

b. Komponen Crank shofi

Menghitrng index of fit denrgotr komponen cr'brk sh$ padz d.istribusi

Iognormal dengan menggunakan perhitungan manual, contoh perhitungan dapat

dijelaskan dibawah ini,

Side shafi

i Ti (am) xi: ln ti F(ti) yi xi * yi xi^Z Yin2

1 2.07 0.73 0.09 -1.31 -0.95 0.53 7.72

2 0.28 -1.27 4.23 -4.74 0.94 1.62 0.55

.1 2.02 0.70 0.36 -0.35 -0.25 4.49 0.12

4 r.62 0.48 0.50 0.00 0.00 0.23 c.00

5 2.02 0.70 0.64 0.35 0.25 0.49 0.12

6 r.98 0.68 0.77 0.74 0.52 0.47 0.55

7 2.02 0.70 0.91 t.3 r 0.92 0.49 1.72

Total t2.01 2.73 1.42 4.33 4.77

Index offit 0.707
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xi

Ffti)

yi

r

-lnti

i-0,3 1-0.3_r _._:0.13
n+0,4 5+0,4

: Zi: O-1[F(rL)] : -1.31

s(3.0s) - (o.s8xo)

[s. 6.e1 - (0.33)][s . 3.01 -(0)]

-2o'2 : 0.890
22.69

Dari perhitungan diatas dapat diketahui hasil index offit (r) untuk komponen

crank shafi sebesar 0.890 pada distribusi lognormal, hasil selaniurnya dapat dilihat

padatabel4.22.

T abel 4 -22 - Komponen Crank shcl untuk distribusi Lognormat

fn l!=rxiz-(Zl=rxi)21 [" IL, yiz-(27=ryi)2]

Crank shorl

I ti (iam) xi: ln ti F(ti) yi xl * vl xi^2 Yi^2

I 0.12 -2.12 0.13 1.13 2.40 4.50 1.28

2 3.18 1.16 0.31 -0.48 -0.56 1.34 0.23

J 1.08 0.08 0.s0 0.00 0.00 0,01 0.00

4 1.98 0.68 0.69 0.48 0.33 0.47 0.23

5 2.18 0.78 0.87 Ll3 0.88 0.61 1.28

Total 8.54 0.58 3.05 6.91 3.0r

Index offit 8.90
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c. Komponen Electric. tltotor

Selan-iutnya yaitu menghitung inde.r o.l-./it dengan konrponen elec:tric molor pada

distribusi Iognormal dengan mengg,unakan perhitungan manual. contoh perhitugan

dapat dijelaskan dibawah ini.

xi :lnti

Frtil i-o'3 
- 

1-o'3 
=0.21n+0,4 3+0,4

yi : Zi : ,-r[F(ti)): -O.BZ

3(0.33) - (1.83X0)

13 . L.27 - (3.34)l{3. 1.34 -(o)l

:922: s.e25
L.O7

Dari perhitungan diatas dapat diketahui hasil index offit (r) untuk komponen

electric ntotor sebesar 0.925 pada distribusi lognormal, hasil selanjutnya dapat

dilihat padatabel4.23

nl.T=rxiyi-(2?=., xi

fn l!=, xiz - AT= r, i),] t" IiL, y tz - S,l=, t i)?l

Tabel 4-23- Komponen Electric untuk distribusi Lognormal

3 I 2.1s

Total I 5.6

56

Electric motor

I ti (iam) xi: ln ti F(ti) yi xi*yi xi^2 Yi^2

I 1.43 0.36 0.21 -0.82 -0.39 0.13 0.67

2 2.02 4.70 0.50 0.00 0.00 4.49 0.00

0.77 o.79 0.82 0.63 0.59 0.67

1,83 0.33 1.21 1.34
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Index of.fit 2.54

Flasil perhitungan dari kornponen rnasing-masing cjistribu-si pada ketiga

komponen dengan index of fit 1,aitu diperoleh sebagai berikut.

Dengan melihat tabel diatas, maka dapat diketahui nilai index offit terbesar

yaitu untuk komponen side shofi dengan distribusi Lognormal sebesar 0.707.

komponen cra* shafi dengan drstribusi Lognormal sebesm 0.g90, dan komponen

Electric motor dengan distribusi Weibull sebesar 2.54.

43.8. Perhitungan Parameter Time Tc Failure CITF)

Perhitungan selanjutnya yaitu perhitungan parameter- perhitungan

parameter untuk time fo failure pada komponen side shafi yang berdistribusi

Weibull, Crank shafi berdistribusi Weibull, Electric motor yang berdistribusi

lognormal menggunakan rumus sebagai berikut :

L Side shofi @istribusi Weibull)

Perhitungan intersep (a), gradient (b), parameter bentuk (cr), dan pmameter

skala (p)

_ n Iriyi -Clx,)Cy,)-@-

Tabel4.24. Hasil perhitungan Index Of Fir untuk fTR

Index Of Fit

Nama Komponen Distribusi Ll/eibull Dlstribusi Lognormal

Side shafi 0.326 0.707

Crank shafi 0.732 0.890

Electric mctor 2.54 0.925
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d

o

6. (-10.3s) - (31.e3)(-3) : 0.936. (175.93) - 101e.4e

: y - b(x) = -0.50 - C.93(5.32) : -5.45

: b :0.93

_r4\\t)

a

C[

:,-(t'#) - 2.718(sa6) : 350.5 iam

2. Crank shafi (Distribusi Weibull)

Perhitungan intersep (a), gradierrt (b), parameter bentuk (o), dan parameter

skala(B)

nlxiyi -(Xxt)CIy,)
nlxtz-(lxt)z

4. (-e.78) - {23.68)(-1.e1)
4. (1-4r.Oe) - s51.13

:1.89

: | - b(x) = -0.48 - 1,.89(5.92) = -1.L.6O

:b= i.89

_/s\:e \r)

/-11.66\: e-\l.se ) :2.779(sao) = 473.13 jam

3. Electric motor (Distribusi Lognormal)

Perhitungan intersep (a), gradient (b). parameter (s), dan param:ter roka:i

(t^"a)

- nZxiyi -(Uxi.j(Zyt)
n\xiz*(2xt)2

58
UNIVERSITAS MEDAN AREA



2. (0.1a) - (72.26)(0)

2. (7s.ZO) - 1s0.34

: y - b(x) - 0 - s(6 13) : -30.65

1r na
- - tt-Lbs

= e-SA

: e-(0.2(-30.6s) _ 2.718(6.1r) _ 450.05 jam

n\xiz-Qxi)z

7 . (L.42) - (2.72)(0) : 0.437.(4.33)-7.4s

: y - b(x) = 0 - 0.43(0.39) : -0.17

1r:-: ' 
-)21- 

L..'Lb 0.43

- e-sa

- e-(2.32(-0.t^t) -.2.718(o-3e) - l.4B jam

-)

4.3.9. Perhitungan Parameter Time to Repair (TTR)

Perhitungan parameter untuk ,irr?e to repair pada komponen side shaft yang

berdistribusi lognormal, Crank shaf beroistribus; lognormal, Electric ,761er lang
berdistribusi Weibull menggunakan mmus sebagai berikut :

l. Sideshafi(DistribusiLognormal)

Perhitungan intersep (a), gradient (b), parameter bentuk (s), dan parameter

iokasi (t^ra)

_ nZxiyi -(ZrA(Zyi)

tmed

tmed
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2. ('runk slrulr lDistribusi Lognonral)

Perhitungan inrersep (a)- gradiert (b). parameter bentuk (s). dan parameter

lokasi (rr,", )

_ n lxiyi -0xiXXyi)
nlxiz-Qxt1Z

s. (3.0s) - (o.s8)(o) : 0.45s. (6.e1)-0.33

- y - b(x) - 0 - 0.45(0.72) : -0.05

:1: 1 
= 2.22b o.4s

tmed - e-sa

: e-Q.22(-D.os) - 2.7L8(0.11) - L.1,2 jam

3. Eleorik motor (Distribusi lVeibull)

Perhitungan intersep (a), gradient (b). parameter bentuk (o), dan parameter

skala (p)

_ n lxiyi -(Ixi)Cyi)
nlxtz-(lxi)z

_ 3. (-0.43) - (1.83)(-1.38) : I !.:44. (1.31) - 3.34

: y - b(x) = -A.46 - 11.24(0.61) : -7.65

:b:11.,24

: 
"-G)

0

0
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: r-(;*) : 2.718@ 6a) : 1.79 jam

1.3.10. Perhitungan Mean Time To Failure (MTTF) dan Meon Time To Repoir

(NTTTR)

Setelah dilakukan perhitungan parameter, tahap selanjutnya yaitu

melakukan perhitungan Mean T;me To F-ailure (MTTF) dan perhitungan Mean

Time To Repair (MTTR) pada komponen .side shuft, Crank.;hoft,dai, Elecnic motor

sesuai dengan distribusi masing-masing dengan menggunakan rumus sebagai

berikut :

l. Side shaft

MrrF : Br (r + i)

- 350.5r l.r + -1-)\ 0.93,/

: 350-5(t-036s0) : 363-29 jam

MTTR : tmedx esz/2: 1.48 x2.71g2. sz21z :2L.80 jam

2. Crank shaft

MTTF :Or(r+l
' \ a,'

: 473.trr /r + -l)\ 1.89,/

: 4?3.13(0.88757) : 41 9.94 jam

I,ITTR : tmed x esz/2 : l.l2 x 2.7182. zz21z : 13..1C jam

3. Electric mot.or

MTTF : tmed x esz /2 : 450.05 x. 2.7180.22 lz : 459.05 i am
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MrrR 1rr (r + 1)

-t7srlr+ ')\ -7.65/

- t.1e(0.93) : 1.66 jam

4.3.11. Perhitu n ga n Reliab ility Komponen

Perhitungan keandalan dilakukan untuk mengetahui probalitas kinerja dari

sistem/alat untuk memenuhi fungsiyang diharapkan, berikut perhitungan keandalan

komponen.

1. Side shaft

Diketahui :

e :2.718

t :363

tt :0.93

p :5.84

Rit) :"-(!\p
\r, /

:2.7le- (#)"- = 1.35

2. Crank shaft

Diketahui:

e :2.718

t :420

p : 1.89

B : 7.88

2.\ D

R(t) :, - (;)

:z.7tl- (3J"' = o.3B

3. Electric motor

Diketahui:
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r : -1,s9

s -0.2

t*"a :150

R(r) -i-rl*,,(#1

-1-oti^ffi)l

: 1 - 0[0.0es]

-1-0.54:0.46

Diketahui Reliability komponen untuk sde .shaft dengan t = 363 adalah 1.34 atau

sebesar 13.4yo, untuk komponen Cranks shafi dengan t : 420 adalah 0.3g atau

sebesar 38%o, dan untuk komponen Electric motor dengan t:459 adalah 0.46 atau

sebesar 46%o.

43.12. Penentuan Interval Perawatan Komponen

Untuk menentukar. interval waktu perawatan komponen berdasarkan waktu

produksi yangada dilakukan dengan tahap+ahap berikut ini :

l. Side shaft

Rata-rata.i am kerja perbulan

Hari kerja perbulan :26 hari

Jam kerja tiap hari = 7 % jaM

Rata-rata iam kerja perbulan : 26 x'r. t,/z: 187.2 jam

Jumlah kerusakan

Jumlah kerusakan selama 2 tahun : 7 kali

Waktu rata-rata perbaikan
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I
I

i

i

1_:
lt

M7-'r R

T Lta- r at a j atn p er bulan
21.80

147.2
4.72

d.

r:=J-- l:8,33
' 1/u 0L2

Waktu rata-rata pemeriksaan

Rata-rata I kali pemeriksaan :45 menit : 0.75 jam

I _ rata-rota1 kalipemertksaan _ 0.7S 
= 0.004i rato-rata jam ker japerbulan 187.2

j=A- I 
-250t/i 0.004

Rata-rata kerusakan

, furmlah knttsakan oer 2 tahun 7_ _: .r,LaL
24 24

Frekuensi pemeriksaan optirnal

tr:2e6
g. Interval waktu pemeriksaan

+ _ rata-rota jam ker japerbulan 197.?

"-F:v;;:b3Jam

Crank shafi

Rata-rata jam keria perbulan

Hari kerja perbulan : 26 han

Jam kerja tiap hari :7 %iaM

Rata-rata jam kerja perbulan : 26 x7 t/z: lB72 jam

2.
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b. Jumlah kerusakan

Jumlah kerusakan selama 2 tahun: 5 kali

Waktu rata-rata perbaikan

1

lt
MTTR

rata-Tata jam per bulan - 13 10 : o.o7
147.2

d.

11U: -- = 74.28' 1/ lt O.O7

Waktu rata-r ala pem eriksaan

Rata-rata I kali pemeriksaan:30 menit:0.30 jam

7 _ rata-rotatkolipetneriksoon _, 0.S0 
= 0.003i rata-rata jamkerjaperbulan tBT.2

. 1 )_ ^_-l:-'---:-:370Llt 0.003

Rata-rata kerusakan

, jumlah kertsakan DeT 2 tahun s,t:- -..,UO24 - 24- u''

Frekuensi pemeriksaan optimalf.

fL=

ob' lnrerval waktu pemeriksaan

+ _ rata-rata iom ker ja pe:bulan 1a7.2r,=-=-=Bljamn 2.32

Electric motor

Rata-rata jam kerja, perbulan

1J.
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b.

IJari kerja perbulan -. 26 hari

Jam kerja tiap hari - 7 % jam

Rata-rata jam kerja perbulan :26 x7 yz: lgl .2 tam

Jumlah kerusakan

Jumlah kerusakan selama 2 tahun:2 kali

Wakru reta-rata perbaikan

e.

lt rata-rata jamper bulan

1-ll'= rn = ;;oo8 
: 1'25

= #: o'oog

Waktu rata-rata pemeriksaan

Rata-rata I kali pemenksaan : 50 menit : 0.g3 jam

L _ rata-rataTkolipemeriksaul _ 0.83 
= 0.004i rata-rata jamkerjaperbulan 787.2

.11I : -7: :-:-:- : 250r/t 0.004

Rata-rata kerusakan

,- jumlah kerusakan Der 2 tahurt .J
,-L = 

-- 

.. tZJ24 - 24- u''

Frekuensi pemeriksaan optimal

1

n=

MTTR

g. Interval waL-tu pemeriksaan

r _ rota-rata jam ker japerbulan ]^g7.zLi=-=-:374jam
n 0.50
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4.3.13. Analisa dan pembahasan

Dari semua hasil perhitungan menggunakan tabel f-ailttre Mode.s and r.flett

,4nctl.r'ze (FMEA) untuk menenrukan komponen kntis dari mesin paku 450,1

diperoleh 3 kor-.ponen kritis yaitu side shaft (stang metaly dengan RpN 7BB, crank

.shaJt (metaljalan) dengan RPN 54 l, dan Electric motor dengan RpN 280.

Berdasarkan RCM II decision worksheet diperoleh bahwa tindakan lane
perlu dilakukan untuk setiap komponen yang sering mengalami kerusakan dapat

dilihzrr pada tabel 4.22. menunjukkan kegiatan perawatan yang disarankan dan

interval perawatan yang optimal.

Tabel4.25. Hasil perhitungan perawatan dan Interval perawatan yang optimal.

l. Pada komponen side shaf {stang metal) dengan interval perawatan 63 jam

dilakukan tind".kan schedttled restoration laskyang mana pada komponen tersebut

membutuhkan tindakan perawatan secara terjadwai untuk dapat mengurangi

kemacetan produksi.

Mesin Paku
MTG C

Komponen
Kritis

Jenis
Kerusakan

Kegiatan
Perawatan

lnterval
Perawatan(iam)

Side shofi

Sambungan
stang metal

rusak

Schedule Discard
Task

63Eebanwire
feeder aus

Schedule
Restoration

Sayap nretal
longqar

Schedule
restorotion Task

Crank
Sh"fr

Beming
longgar

Schedule Discard
Task

81
Samhungan
lengan patah

Schedule Discard
Task

Pelunras

bearine habis
Schedule

Restoration Tosk
Electric
motor

Panas atau
overheating

Schedule
Restoration 374
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2. Pada komponen crunk slruji (metaljalan) dengan inrerval peraw,atan gl jam

dilakukan tindakan .scheduled disr:ord tasfr yang mana pada komponen tersebut

membutuhkan tindakan penuecekan untuk pergantian komponen yang sesuai

densan masa usia pakai komponen untuk tetap dapat mengontrol proses produksi

secara optimal.

3. Pada komponen Electric motor dengan interval waktu perawatan 374 jam

perlu ada:rya tindakan .scheculed re.storation task guna mengurangi gangguan-

gangguan yang menghambat pelaksanaan produksi. Sehingga dapat meningkatkan

efisiensi dan efektifitas untuk meningkatkan hasil produksi paku.

33.14. Sistem Perawatan dan Perbaikan Mesin paku Dipabrik

PT. Intan Suar Kartika tidak memiliki sistem maintenance yang khusus dalam

memperbaiki dan tnerawat mesin paku. PT. Intan Suar Kartika masih menggunakan

:istem maintenance peraw,ltan dan perbaikan secztra manuai seperti :

l. Perbaikan

a. Mencatat tanggal dan jam kerusakan pada bagian-bagian mesin yang cukup

futal seperti side shqft, crank shafi, dan Erectro motor. Kerusakan yang

terjadi cukup memakan wakru y^ng rama I sampai 2 hari untuk

memperbaikinya sesuai kondisi kerusakan yang berdampak ke hasil produksi.

b. Sedangkan untuk ba-eian-bagian mesin yang kerusakannva intens teryadi

tidak dicatat dibuku kerusakan, seperti martil/palu, bau! dan cutter paku,

yang hanya memakan waktu 30 menit sampai 60 menit untuk

memperbaikinya.

2. Pera*vatan

Perar+'atan yang dilakukan oleh pr. Intan suar Kartik a hanya sebatas

pera$atan sehari-hari sebelum mesin dioperasikan. seperti melur,rasi dengan

oli dan membersihkan dengan minyak(solar), serta mesin perlu dipispot

denqan minr ak semuli agar mesin ierawat .ian mengurangi terjadiny,a

kerusalian.
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tsAB V

KESIMPTILAN DAN SARAN

Pada bab ini penulis memberikan penjelasan tentang kesimpulan dan saran

dari hasil perhitungan inten,al uaktu Ttreventive rnaintenanrc,. l]erikut

penjelasannya.

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan dari pengunpulan, pengolahan, dan analisa data yang ada pada

bab sebelumnya. Maka didapatkan hasil kesimpulan diantaranya sebagai berikut :

l. Interval perawatan berdasarkan RCM II Decision ll'orksheet untuk

komponen yang memiliki kegagalan potensial diantaranya adalah komponen Sde

shafi dengan interval perawa'"an selama 63 jam dan mengalami breakdown

sebanyak 7 kali dalam 2 tahun, komponen Crank shafi dengan interval perawatan

selama 8l jam dan mengalami breakdown sebanyak 5 kali dalam 2 tahun, dan

komponen Electric tno;or dengar, interval perawatan selama 374 jam dan

mengalami breakdown sebanyak 3 kali dalam 2 tahun.

2. Kegiatan yang harus dilakukan untuk mengurangi terjadinya kerusakan pada

mesin paku untuk komponen side,shaft dengan jenis kerusakan sambungan stang

metal patah perlu adanya kegiatan perawatan dengan scheduled discard task,

untuk jenis kerusakan beban wire Jbeder aus perlu adanya kegiatan perawatan

dengan .scheduled restoration rasL jenis kerusakan sayap metal longgar perlu

adany'a kegiatan perawatan dengan scheduled restoration ta"yk.lJntukkomponen

crank.sirct/i dengan jenis kerusakan bearing longgar perlu adanya kegiatan

perawatan dengan scheduled discard task, unfuk jenis kerusakan sambungan

lengan patah perlu adanra kc'giatan perawatan dengan schedttied riiscard task,

jenis kerusakan pelumas bearing habis perlu adanyakegiatan perawatan denga,r

scheduled restoration rasA. untuk komponen elecfi.; motor dengan jenis
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keruvikari panas atau overheuting perlu adanya kegiatan perar!,atan dengan

.sc; hc clu I t d r t'.s t o r ol io n las k.

3. Sistem pera$'atan dan perbaikan )'ang digunakan oleh Pl-. Intan Suar

Kartika tidak elbktif dalam menangani kerusakan dan perbaikan mesinnya.

perusahaan tidak mencatat seluruh kerusakan yang terjadi pada mesin paku MTG

C-' mau itu krrusakan yang fatal atau bahkan kerusakan l,ang intens terjadi.

5.2. Saran

Ada beberapa saran yang diberikan kepada perusahaan adalah :

l. Pihak perusahaan disarankan mendata atau mengakses secara lengkap seluruh

kerusakan yang terjadi pada mesin paku MTG C sehingga dapat dibuatkan nrograrn

tentang keandalan, jadwal perawatan. penggantian komponen, dan persediaan

dengan tepat.

2. Untuk komponen yang masih mengalami breakdown mointenance,

disarankan agar melakukan tindakan perawatan pencegahan secara intensif untuk

menghindari terjadinya kerusakan yarg dapat mempengaruhi berhentinya proses

produksi.

3. Disarankan PT. Intan Suar Kartika membentuk atau membuat kembali unit

kualitas diperusahaan tersebut, agar dapat mengontrol hasil kualitas produksi yang

dihasilakan oleh PT. Intan Suar Kartika sehingga mampu bersaing didunia industri.
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