ANALISISPERAWATAN MESIN PRODUK SI
DENGAN MENGGUNAKAN METODE RELIABILITY CENTERED
MAINTENANCE (RCM) DI PERUSAHAAN KONVEKSI RATNA

Skripsi
Untuk Memenuhi Sebagai Persyaratan
Menapai Dergjat Sarjana S-1

Disusun Oleh :
Adri Yahya Pamungkas
NIM. 09660017

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI
FAKULTAS SAINSDAN TEKNOLOGI
UIN SUNAN KALIJAGA
YOGYAKARTA
2016



mr Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga @;-# FM-UINSK-BM-05-03/R0

SURAT PERSETUJUAN SKRIPSI/TUGAS AKHIR

Hal : Persetujuan Tugas Akhir
Lamp

Kepada
¥th. Dekan Fakultas Sains dan Teknologi
UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta

di Yogyakarta
Assalamuralaikum wr. wh,

Setelah membaca, meneliti, memberikan petunjuk dan mengoreksi serta mengadakan perbaikan
seperlunya, maka kami selaku pembimbing berpendapat bahwa skripsi Saudara:

Nama : Adri Yahya Pamungkas

NIM : 09650017
Judul Skripsi t Analisis Perawatan Mesin Produksi Dengan Menggunakan Metode Refiability

Centered Maintenance (RCM) Di Perusahaan Konveksi Ratna
sudah dapat diajukan kembali kepada Program Studi Teknik Industri Fakuftas Sains dan Teknologi UIN Sunan
Kalijaga Yogyakarta sebagai salah satu syarat untuk memperoleh gelar Sarjana Strata Satu dalam bidang
Teknik Industri

Dengan ini kami mengharap agar skripsiftugas akhir Saudara tersebut di atas dapat segera

Wassalamu alaficurn wr. wh.

Yogyakarta, 28 Juli 2016

bimbing I Pembimbing II
< = _—
e .f;?,},—
Trig Yonathan Teja Kusuma, M.T

NIP.19800706 200501 2 007 NIP.19850715 201503 1 007



e
AR A A
TOLNLEANTE

Skripsi/Tugas Akhir dengan judul

Yang dipersiapkan dan disusun oleh
hama

NIM

Telah dimunagasyahkan pada

Nilai Munagasyah

Dan dinyatakan telah diterima oleh Fakultas Sains dan Teknologi UIN Sunan Kalijaga

Penguji I

Trio Yonathan Teja kusuma, M.T
NIP.19890715 201503 1 007

Yogyakarta, 11 Agustus 2016
UIN Sunan Kalijaga
s S

Universitas Islam Negerl Sunan Kalijoga FM-UINSK-BM-05-07 /RO

PENGESAHAN SKRIPSI/TUGAS AKHIR
Moemor @ UIN.O2/D.ST/PP.OL. 17273372016

: Analisis Perawatan Mesin Produksl Dengan Menggunakan

¢ Adrl Yahya Pamungkas

TIM MUNAQASYAH :

Tutik Farihall, M.S5c
NIP.19800706 200501 2 007

Metode  Reliability Centered Maintenance (RCM} Di
Perusahaan Konveksi Ratna

0a660017
5 Agustus 2016
B

Ketua Sidang

Penguji 11

o

Dwi Agustina Kurniawati, 5.T.M.Eng.
NIP1S790806 200604 2 001

ins dan Teknologi
Dekan




SURAT PERNYATAAN KEASLIAN

Yang bertandatangan di bawahini :

MNama : Adri Yahya Pamungkas
NIiM : 09660017

Jurusan : Teknikindustn

Fakultas : SainsdanTeknolog:

Dengan ini saya menyatakan bahwa skripsi saya yang berjudul ANALISIS
PERAWATAN MESIN PRODUKSI DENGAN MENGGUNAKAN METODE
RELIABILITY CENTERED MAINTENANCE (RCM) DI PERUSAHAAN
KONVEKSI RATNA adalah asli dari penelitian saya sendiri dan bukan plagiasi
karya orang lain. Sepanjang pengetahuan saya tidak terdapal karya atau pendapat
yang ditulis atau diterbitkan orang lain kecuali sebaga acuan atau kutipan denzan

mengikuti tata tulisan ilmiak yang lazim,

Yogyakarta, 28 Juli 2016

Yang menyatakan,

‘ahva Pamungkas

NiM. 09660017



HALAMAN MOTTO

Hai orang-orang yang beriman, Jadikanlah sabar dan
shalat sebagai penolongmu, Sesungguhnya Allah

beserta orang-orang yang sabar.

Kunci kesuksesan itu banyak, milikilah paling tidak
lima kunci kesuksesan dalam hidupmu. Lima Kunci itu

adalah sabar, jujur, disiplin, ikhlas, dan rendah hati.

Gunakanlah waktumu untuk melakukan hal-hal kecil
yang baik dan positif secara terus menerus dan ikhlas.

Maka kebaikan akan selalu menyertaimu.



HALAMAN PERSEMBAHAN

Karya sederhana ini, saya per sesmbahkan untuk :

Kedua orangtuatercinta, Bapak Hadi Susilo dan Alm.lbu
Mundarojah
Kakak-kakak saya (Eni, Nur Peni, Nurhadiyanto, | sdarmanto,
Siti Fatimah, Lailatul Fajriyani, dan Muhammad Alimudin
Himawan) dan segenap keluarga

Keluarga kerabat akademika UIN sunan kalijaga

Dan

Segenap pembaca.

Vi



KATA PENGANTAR

ity

Assalamualaikum wr. wb

Puji syukur peneliti panjatkan kehadirat Allah SWT yang telah
memberikan rahmat dan hidayah-Nya, sehingga tugas akhirini dapat diselesaikan.
Sholawat dan salam semoga selalu tercurah kepada Nabi Muhammad SAW yang
menjadi tauladan bagi pengikutnya melalui Al-qur’an dan sunah-sunahnya.

Sesungguhnya tidak ada daya dan upaya selain pemberian dari-Nya. Maka
dari itu peneliti bermaksud untuk menyampaikan ucapan terimakasih kepada
semua pihak yang telah membantu menyelesaikan tugas akhir ini. Oleh sebab itu,
peneliti mengucapkan terimakasih kepada:

1. Allah SWT dan Rasulullah Shalallahua’laihiwassalam, yang telah
menuntun saya dengan beritikat dan berperilaku baik secara syar’i dalam

menyel esalkan tugas akhir ini.

2. lbu Kifayah Amar Ph.D, selaku kepala program studi teknik industri
fakultas sains dan teknologi Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga.

3. lbu Tutik Farihan S.T,.M.Sc dan Mas Trio Yonathan Tga Kusuma
STsedaku dosen pembimbingyang telah memberikan bimbingan
penyusunan proposal dan bimbingan,serta memberikan dukungannya

selama saya mel aksanakan seluruh kegiatan tugas akhir ini.

4. Bapak dan Ibu dosen Program Studi Teknik Industri dan seluruh karyawan
di fakultas saiins dan teknologi, atas segala ilmu, kesempatan

bersilaturahim dan fasilitas yang telah diberikan.

Vii



5. Ibu Ratna dan Bapak Iwan selaku pemilik perusahaan konveksi Ratna
yang telah memberikan kesempatan dan ilmu pengetahuannya dalam

menyel esaikan tugas akhir ini.

6. lbu dan Bapak (Alm.Mundarojah dan Hadi Susilo) tercinta yang Insya-
Allah sepanjang hayatnya tiada pernah berhenti mendoakan dan
menyayangi sejak saya dilahirkan hingga saat ini dan untuk selamanya.

7. Kakak-kakakku semuanya yang selalu menjadi penyemangat sampai saat
ini. (Eni, Nur Peni, Nurhadiyanto, Isdarmanto, Siti Fatimah, Lailatul

Fajriyani, dan Muhammad Alimudin Himawan).

8. Paman dan Bibi, Keponakanku yang sudah memberikan semangat dan

dukungannya dalam menjalankan aktivitas sasmpal saat ini.
9. Seluruh kerabat keluarga teknik industri 2009, 2008, 2010,2011,2012.

Untuk itu, peneliti sekali mengucapkan banyak terimakasih kepada smua
pihak yang belum disebutkan. Peneliti mengharapkan saran dan kritik konstruktif
untuk perbaikan dalam penyusunan tugas-tugas di masa yang akan datang.
Semoga segala bentuk dukungan mendapatkan pahala dan diridhoi oleh Allah
SWT. Akhirnya penulis berharap semoga laporan ini bisa bermanfaat bagi kita

semua. Amin ya Robbal “alamiin.
Y ogyakarta, 29 Juli2016

Pendliti,

Adri Y ahya Pamungkas

NIM. 09660017

viii



DAFTARISI

Halaman judul............ccooovevvecviieiececeene

Halaman Persetujuan. .. ... ......ouuiniiniie e i e e e e e e e e e e
Halaman Pengesahan..........c.cccoceevvieeniennenne
Halaman Pernyataan............cccocceveeienennienne
Halaman MOttO........c.covvrireiieec e

Halaman Persembahan..............cccceeeveeenneen.
Kata Pengantar.............ccccovveeiieciiieciineene

DAftAr [SI ..o

BAB | PENDAHULUAN
11

Latar Belakang...........oovviie e e

1.2
1.3
14
15
16 SistematikaPenulisan ..........cc.oooiiiiiii e,

Rumusan Masalah. ..o e,
Tujuan Penelitian...........ccooeiiiieneeeeeee e e
MaNfaat PENEITTIAN. ... eeeenenenenenenen

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

2l

Posisi Penelitian

2.2  Pemeliharaan (maintenance)

2.3

Reliability Centered Maintenance(RCM)...........

2.3.1 Pemilihan Sistem dan Pengumpulan Informasi....................

2.3.2 Definisi Batasan Sistem.......eeeveeeeeeeeeeeiennns

2.3.3 Deskripsi Sistem dan Functional Block diagram................

2.3.4 Penentuan Fungsi Sistem Dan Kegagalan Fungsional.........

2.3.5 Failure Mode and Effect Analysis(FMEA)
2.3.6 Logic Tree AnalySiS(LTA)...ccceeoereerennnne

2.3.7 Task Selection (Pemilihan Tindakan).........

N N oo BB Wk

N N P R R R R
O W N N N o o o



24 Diagram ParetO.........cccoveriiiieienie et
BAB |1l METODOLOGI PENELITIAN. .ot
31 ObjeK PENElitian..........ccoveirenieireneeese e
32 Data Penelitian.........cccooiieriniriniee e e
3.3 Metode Pengumpulan Data...........ccceoereenieriinneeneeie e
34 Diagram Alir Penelitian.........ccooereeiiiieneeeeeeees e
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN.......ccccovivrirrenieen
4.1 Gambaran Umum Perusanaan.............cccoeeverenenenienese s
4.2 Pengumpulan Data ..........ccoeeeiernieneeniee e
4.3 Pengolahan dan AnaliSiSData........ccceeeeieenerieneenieneee e
4.3.1 Sistem Maintenance SeKarang..........cceeverveeeeieeseesesseesenenns
4.3.2 Pemilihan Sistem dan Pengumpulan Informasi.....................
4.3.3 Definisi Batasan SIStem........ccccoveeierinnenreneeseeie e
4.3.4 Deskripsi Sistem dan Functional Block diagram..................
4.3.5 Penentuan Fungsi Sistem Dan Kegagalan Fungsiond..........
4.3.6 Failure Mode and Effect AnalysiS(FMEA)........cccccecvevenee.
4.3.7LogiC Tree ANAlYSIS(LTA) .o
4.3.8 Task Selection (Pemilihan Tindakan)...........cccooevevenennnnnns
BAB VPENUTUP ..ottt s s
51 (=S 1 ] 11 > PP
52 Sl W R . S
DAFTAR PUST AK A ettt ettt enneennnes

LAMPIRAN



DAFTAR TABEL

Tabel 2.1P0SISI PENElitian.......cccccvvirieieeneeeee e
Tabel 2.2 INdekS SKala SEVENIT.......coeieeree e
Tabel 2.3 INdeks Skala OCCUITENCE........ooiiireeiee e
Tabel 2.4 Indeks Skala DELECLION.........cccoiiieiiieeee e
Tabel 4.1 Kerusakan MESIN ......ccueiiiiiiiriesiesie st
Tabel 4.2 Fungs Sistem dan Kegagalan FUNgSi .........ccoceeveeeccececce e,
Tabel 4.3 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Mesin Jahit ...................
Tabel 4.4 Logic Tree ANAIYSIS (LTA) et
Tabel 4.5 Pemilihan Tindakan ..o

Xi



DAFTAR GAMBAR

Gambar 2.1 Logic Tree Analysis..........
Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian ..

Gambar 4.1 Proses Produksi Perusahaan Konveksi Ratna ........ccccvveevvieenes
Gambar 4.2 Struktur Hirarki Proses Produksi Jilbab..........ccoovveeeeeiiiieecnnnee.
Gambar 4.3 Diagram Pareto Kerusakan MeSin .........cccccveevieeneeceeseeniennnns

Gambar 4.4Functional Block Diagram

25
32
35
37
38
43

Xii



Analisis Perawatan Mesin Produksi Dengan M enggunakan Metode
Reliability Centered Maintenance (RCM) di Perusahaan Konveks Ratna
Adri Y ahya Pamungkas
09660017
Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi
Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Y ogyakarta

ABSTRAK

Disebuah perusahaan manufaktur, hasil produk yang berkualitas adalah salah
satu tujuan utamanya. Produk tersebut harus dapat bersaing di pasar global dan
juga mampu memenuhi permintaan pasar karena apabila produk yang dihasilkan
tidak dapat memenuhi permintaan pasar, maka produk tersebut akan kalah
bersaing dengan produk yang lain. Salah satu faktor untuk menghasilkan produk
yang sesuai dengan permintaan pasar yaitu dengan mengoptimalkan penggunaan
mesin produksi. Salah satunya dengan menganalisis perawatan mesin. Dalam
penelitian ini menggunakan metode Reliability Centered Maintenance (RCM).
Data yang diambil salah satunya adalah dengan mengetahui kerusakan mesin
yang terjadi di perusahaan konveks Ratna yang bertempat di Magelang. Hasll
pengolahan dari metode RCM adalah mesin yang sering mengalami kerusakan
aalah mesin jahit sebanyak 19 kali kerusakan dan nilai Risk Priority Number
(RPN) yang terbesar dari setiap komponen adalah komponen rotari dengan nilai
RPN 343. Maka komponen rotari diprioritaskan lebih utama untuk ditindak
lanjuti. Terdapat 17 komponen yang diatasi secara condition directed (CD) yaitu
kebijakan perawatan melakukan pengamatan dan pemeriksaan secara berkala. 2
komponen diatasi secara Time Directed (TD) yaitu suatu tindakan yang bertujuan
untuk mendeteksi kerusakan dengan cara memeriksa alat. Apabila dalam
pemeriksaan ditemukan gejala-ggala kerusakan peralatan maka dilanjutkan

dengan perbaikan atau penggantian komponen.

Kata Kunci : Reliability Centered Maintenance, FMEA, LTA
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Ditengah ketidakstabilan perekonomian dan semakin tgamnya
persaingan didunia industri, maka merupakan suatu keharusan bagi suatu
perusahaan untuk lebih meningkatkan efisiensi kegiatan operasinya.
Perkembangan teknologi akhir-akhir ini berjalan dengan pesat. Hal ini dapat
dirasakan diberbagai kegiatan dan bidang kehidupan. Dengan semakin
meningkatnya kebutuhan akan produktifitas dan penggunaan teknologi tinggi
yang berupa mesin dan fasilitas produksi, maka kebutuhan akan fungs
perawatan akan semakin tambah besar (M.Sayuti dkk., 2013). Mengikuti
perkembangan teknologi yang ada, perusahaan saat ini banyak yang beralih
dari sistem padat karya kepada sistem yang bersifat otomatisasi, dimana
proses produks yang dilakukan sebagian besar dikerjakan oleh mesin secara
otomatis, sehingga masalah kualitas produk sangat bergantung juga kepada
kinerjamesin yang dipakal perusahaan (Sarjono dkk., 2009).

Disebuah perusahaan, hasil produk yang berkualitas adalah salah satu
tujuan utamanya. Produk tersebut harus dapat bersaing di pasar global dan
juga mampu memenuhi permintaan pasar karena apabila produk yang
dihasilkan tidak dapat memenuhi permintaan pasar, maka produk tersebut
akan kalah bersaing dengan produk yang lain. Salah satu faktor untuk

menghasilkan produk yang sesuai dengan permintaan pasar yaitu dengan



mengoptimalkan penggunaan mesin produksi. Apabila suatu mesin produksi
terjadi kerusakan, maka akan sangat berpengaruh terhadap jalannya suatu
proses produksi sehingga mengakibatkan terhambatnya produk yang
dihasilkan. Maka untuk mengoptimalkan jalannya mesin produks dibutuhkan
perawatan yang baik terhadap mesin produksi. Perawatan yang dilakukan
untuk mesin dan peralatan produksi yang ada dalam perusahaan tentunya
akan bertujuan untuk menunjang pelaksanaan proses produksi dan bukan
sebaliknya. Untuk itu dibutuhkan suatu perawatan pada mesin produksi
dengan cara mengetahui bagaimana sistem mesin produksi itu bekerja apakah
komponen-komponen yang terdapat pada mesin produks tersebut harus
waktunya diganti atau tidak. Karena dengan mengetahui baik buruknya
sistem dan komponen-komponen pada mesin produksi, akan lebih mudah
mengambil tindakan apakah mesin produks tersebut bekerja secara baik
untuk jangka waktu yang telah ditentukan sehingga perawatan mesin
produksi akan |lebih terjaga dari kerusakan dan hambatan dalam memproduksi
barang. Salah satu metode yang menerapakan tentang perawatan mesin
produksi adalah metode Reliability Centered Maintenance (RCM). Menurut
Sri Hartini dan Sriyanto (2006), Reliability Centered Maintenance (RCM)
adalah suatu pendekatan perawatan yang berbasis pada upaya menjamin
keandalan mesin.

Perusahaan Konveksi Ratna adalah perusahaan yang bergerak dalam
bidang usaha industri yang menghasilkan produk berupa jilbab, mukena dan

pakaian anak muslim. Dengan adanya perusahaan ini, maka dapat membantu
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perekonomian masyarakat sekitar dalam mencari pendapatan untuk setiap
harinya. Produk tersebut diolah dengan menggunakan mesin-mesin jahit.
Mesin jahit yang digunakan adalah mesin Jahit, mesin Obras, mesin
Dekoratif, dan mesin Lubang Kancing.

Dalam perawatannya lebih sering dilakukan setelah terjadi kerusakan.
Sistem tersebut kurang optimal dalam memberikan data yang akurat tentang
kapan suatu mesin atau komponen akan mengalami kerusakan. Kerusakan
yang terjadi pada mesin dan peralatan tersebut dapat menggangu jalannya
proses produksi dan juga dapat mengakibatkan terhentinya suatu proses
produksi. Akibat dari gangguan tersebut diantaranya adalah target produks
tidak tercapai, perbaikan produksi tinggi, dan biaya produksi semakin tinggi.
Gangguan tersebut disebabkan karena waktu kapan terjadinya kegagalan
tidak bisa diramalkan, hal ini berkaitan dengan jenis perawatan mesin, belum
adanya perencanaan jadwal perawatan berdasarkan analisis kegagalan mesin,
dan tidak terencananya suku cadang penunjang sistem perawatan. Untuk
mengatasi beberapa permasalahan tersebut, perlu dilakukan suatu analisis
terhadap perawatan mesin dengan menggunakan metode Reliability Centered

Maintenance (RCM).

Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah di atas, maka dapat dirumuskan

permasalahan dalam penelitian ini yaitu bagaimana menentukan tindakan



kebijakan perawatan mesin produksi agar mesin produksi berjalan secara

lancar dengan pendekatan metode Reliability Centered Maintenance (RCM)?

1.3 Tujuan Pen€litian

Tujuan yang akan dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

1

2.

Mengetahui mesin produksi yang sering mengalami kerusakan
Menentukan komponen-komponen yang sering mengalami kerusakan pada
mesin produksi.

Mengetahui tingkat prioritas resiko dari setiap komponen.

Mengetahui mode kegagalan dari setiap komponen.

Mengetahui pemilihan tindakan kebijakan perawatan mesin produksi.

1.4 Manfaat Pendlitian

Adapun manfaat yang diharapkan dari penelitian ini bagi perusahaan adalah :

1. Dengan mengetahui metode Reliability Centered Maintenance (RCM),

maka dapat memberikan informasi kepada perusahaan bagaimana cara
merawat mesin produksi dengan baik.

Dengan adanya penelitian ini, maka diharapkan dapat membantu
perusahaan dalam memperbaiki sistem manaemen perawatan mesin
produksi sehingga dapat mengurangi kerusakan pada mesin produksi.

Hasil dari penelitian ini dapat dijadikan masukan dalam merawat mesin

produksi di perusahaan Konveksi Ratna Muntilan, Magelang.



1.5 Batasan Masalah
Untuk menghindari permasalahan yang lebih luas dan agar tujuan
pembahasan semakin terarah, maka dilakukan pembatasan masalah sebagai
berikut :

1. Objek penelitiannya adalah pada mesin produksi di perusahan
Konveksi Ratna Muntilan, Kabupaten Magelang.

2. Untuk suku cadang mesin diasumsikan tersedia dalam keadaan
operasi normal maupun keadaan darurat.

3. Untuk kegiatan perawatan pada mesin yang berupa pembongkaran,
perbaikan, penggantian, dan pemasangan peralatan tidak dibahas
dalam penélitian ini.

4. Padapendlitian ini tidak dilakukan perhitungan biaya hasil perawatan

mesin jahit.

1.6 Sistematika Penulisan
Dalam pembuatan tugas akhir ini, akan dibagi menjadi beberapa bab
dengan sistematika sebagai berikut :
BAB | PENDAHULUAN
Daam bab ini menjelaskan latar belakang permasalahan, rumusan
masalah, tujuan pendlitian, batasan penelitian, manfaat penelitian dan

sistematika penulisan.



BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini menguraikan penelitian-penelitian terdahulu, landasan teori
diantanranya definisi perawatan dan Reliability Centered Maintenance
(RCM). Landasan teori digunakan untuk menguatkan metode yang
dipakai dalam penelitian.
BAB |1l METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini menjelaskan objek penelitian, jenis-jenis data yang digunakan,
metode pengumpulan data, variabel data, pengolahan data dan kerangka
penelitian.
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
Bab ini menunjukkan pengolahan data dengan menggunakan metode
Reliability Centered Maintenance (RCM) dan hasil yang diperoleh dari
pengol ahan data.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Dalam bab ini beris tentang kesimpulan atas semua yang telah
diuraikan pada bab sebelumnya dan memberikan saran-saran yang

mungkin dapat dipertimbangkan oleh perusahaa.



BABV

KESIMPULAN

5.1 Kessmpulan

Berdasarkan hasil pengolahan dan pembahasan data yang telah

dilakukan, maka dapat diambil kesimpulan yaitu :

1

Dalam area produksi mesin jahit merupakan mesin yang paling kritis dari
beberapa mesin produksi lainnya karena pada mesin jahit mempunyai
banyak terjadi kerusakan yaitu sebanyak 19 kali, sehingga mesin jahit
dijadikan sebagai objek terpilih dalam penelitian.

Terdapat 19 komponen pada mesin jahit yang mengalami kerusakan dan
nilai Risk Priority Number (RPN) yang terbesar dari setigp komponen
adalah komponen rotari dengan nilai RPN 343. Maka komponen rotari
diprioritaskan lebih utama untuk ditindak lanjuti.

Pemilihan tindakan yang ditentukan dengan menggunakan Reliability
Centered Maintenance (RCM) terdapat 17 komponen yang diatasi secara
condition directed (CD) yaitu kebijakan perawatan melakukan pengamatan
dan pemeriksaan secara berkala. Ada 2 komponen yang diatasi secara
Time Directed (TD) yaitu suatu tindakan yang bertujuan untuk mendeteksi
kerusakan dengan cara memeriksa alat. Apabila dalam pemeriksaan
ditemukan gegdagegaa kerusakan peralatan maka dilanjutkan dengan

perbaikan atau penggantian komponen.
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5.2 Saran
Adapun saran yang dapat diberikan sebagai masukan bagi perusahaan
adalah :

1. Berdasarkan hasil penelitian yang diperoleh , peneliti meyarankan agar
Reliability Centered Maintenance (RCM) ini dapat diterapkan sebagai
pendekatan yang digunakan untuk perawatan mesin produksi khususnya
pada mesin jahit yang sering terjadi kerusakan.

2. Berdasarkan hasil pemilihan tindakan perawatan, maka peneliti
menyarankan agar pada komponen yang termasuk kategori condition

directed (CD) dan Time Directed (TD) segeraditindak lanjuti.
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LAMPIRAN



Tabel 4.3 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Mesin Jahit

Lampiran 1

S O
No RP
Subsistem komponen Failur Mode E Failure Cause C Failure Effect
Vv C "
1 Main shaft Main shaft tersendat 3 | Main shaft kotor 3 | MST tidak berjalan 18
Main Shaft | 2 Hand wheel | Tidak berputar 2 | Hand wheel 4 | Mesin tidak berjalan 16
Thread 3 Needle Bar | Tidak bergerak 5 | Needle Bar Crank kotor | 5 | MST macet 125
(MST) Crank
4 Streng Streng putus 2 | Streng aus 4 | Mesin tidak berjalan 16
Picrcing 1 Hook Driving | HDS macet 2 | HDSkotor 3 | PMD tidak berjalan 30
Mook Shaft (HDS)
Driving 2 Needle bar Tidak bergerak 5 | Needle bar kotor 5 | PMD tidak berjalan 125




Lampiran 2

(PMD) Upright shaft | Tidak berputar 5 | Upright shaft kotor PMD tidak berjalan 100
Bobbin Tidak berputar 6 | Benang ruwet Benang tidak keluar 216
Rotari Rotari macet 7 | Rotari kotor Benang tidak keluar 343
Skoci Skoci rusak 6 | Pemasangan kurang pas PMD tidak berjalan 216
jarum Jarum patah 9 | Pemasangan terlalu Proses menjahit berhenti 144
kuat
Presser Bar | Tidak bergerak 5 | PB kotor PB tidak berjalan 125
Bushing
(PBB)
Presser Bar Sepatu jahit | Sepatu jahit rusak 7 | Pemasangan kuran pas Proses menjahit berhenti 105
(PB) Spring Spring patah 4 | Pemasangan terlalu PB tidak berjalan 128
kuat
Spring Spring regul ator rusak 3 | Spring regulator aus PB tidak berjalan 63
regulator




Lampiran 3

Feed Driving | Tidak berputar 2 | FDSkotor FM tidak berjalan 20
Feed Shaft (FDS)
Machanism Feed Rocker | Feed Rocker Shaft (FRS) | 2 | FRSkotor FM tidak berjalan 16
Shaft (FRS) | macet
Lubrication Lubrication | Tidak berjalan 3 | Lubrication oil kotor Minyak tidak mengalir 45
oil
Oil tube Oil tube tersumbat 3 | Qil tube kotor Minyak berhenti 36




Lampiran 4

Tabel Indeks Skala Severity

Akibat Skala Kriteria

Tidak ada akibatnya 1 Tl(}!ak ada akibatnya dari mode kegagalan ke kualitas
jahitan

Sangat sedikit " . ,

akibatnya 2 Karakteristik kualitas jahitan tidak terganggu

Sedikit akibatnya 3 | Akibatnya sedikit ke kualitas jahitan

Akibatnya kecil 4 Kualitas jahitan mengalami gangguan kecil

Cukup berakibat 5 Kegggalgn mengaklbatkan beberapa ketidakpuasan pada
kualitas jahitan

Cukup berakibat 6 K egagal an mengakibatkan ketidaknyamanan

Akibatnya besar 7 Kualitas jahitan tidak memuaskan

Ekstrim 8 Kualitas jahitan sangat tidak memuaskan

Serius 9 Potensi menimbulkan akibat buruk pada jahitan

Sengeiberesi 10 Elllj(itizn mode kegagalan berakibat fatal terhadap




Lampiran 5

Tabd Indeks Skala Occurrence

Akibat Skala Kriteria
Hampir tidak pernah 1 Sgjarah menunjukkan tidak ada kegagalan
Jarang 2 Kemungkinan kegagalan sangat langka
Sangat kecil 3 Kemungkinan kegagalan sangat sedikit
Sangat kecil 4 | Beberapa kemungkinan kegagalan
Rendah 5 Kemungkinan kegagalan ada
Sedang 6 Kemungkinan kegagalan sedang
Cukup tinggi 7 Kemungkinan kegagalan cukup tinggi
Tinggi 8 | Tingginyajumlah kemungkinan kegagalan
Sangat tinggi 9 Jumlah yang sangat tinggi dari kemungkinan kegagalan
Hampir pasti 10 | Kegagaan hampir pasti terjadi




Lampiran 6

Tabd Indeks Skala Detection

Akibat Skala Kriteria
Hampir pasti 1 Kontrol pasti dapat mendeteksi
Sangat tinggi 2 Kontrol hampir pasti mendeteksi
Tinggi 3 Kontrol mempunyai peluang yang besar untuk dideteksi
Cukup tinggi 4 Kontrol mungkin mendeteksi cukup tinggi
Sedang 5 Kontrol mungkin mendeteksi sedang
Rendah 6 Kontrol mungkin mendeteksi rendah
Sedikit 7 r}?lzgggtl eIr(ns?mpunyai peluang yang sangat kecil untuk
Sangat sedikit 3 rﬁggggtl elr(nstiempunyai peluang yang sangat kecil untuk
Jarang 9 Kontrol mungkin tidak mendeteksi
Hampir mustahil 10 | Kontrol pasti tidak terdeteksi
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