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ARTICLE INFO ABSTRAK

Downtime Mesin Peeling Conveyor pada proses produksi Frozen di PT XYZ

gﬁiecrli;l;islt;rlyé-zozs menurunkan efisiensi proses produksi. Dalam penelitian ini metode Failure
Diperbaiki 01-05-2026 Mode and Effect Analysis (FMEA) digunakan untuk mengidentifikasi,
Disetujui 10-05-2026 menganalisis, dan mengevaluasi potensi kegagalan pada 28 unit komponen

mesin. Metode ini dilakukan dengan menganalisis Tingkat Severity, Occurence,
dan Detection berdasarkan data historis perbaikan Mesin Peeling Conveyor.
Komponen tanpa kegagalan historis, estimasi tingkat kegagalan dihitung
menggunakan pendekatan Poisson 95% CI agar tetap mempertimbangkan risiko
potensial. Hasil penelitian menunjukkan nilai RPN komponen berada pada
rentang 8 hingga 80, yang seluruhnya termasuk kategori pemeliharaan korektif.
Komponen dengan RPN tertinggi adalah Gear box raw, Belt Conveyor finish,
Sprocket Belt finish, dan Bearing AS Conveyor. Hasil ini menjadi dasar prioritas

perawatan untuk meminimalkan downtime dan meningkatkan keandalan mesin.
Kata Kunci:

Waktu henti, Konveyor
pengupas, FMEA, RPN

ABSTRACT

Downtime of the Peeling Conveyor Machine in the Frozen Production Process at PT DuaPutra Utama
Makmur Tbk reduces production efficiency. In this study, the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
method was used to identify, analyze, and evaluate potential failures in 28 machine components. This
method was performed by analyzing the Severity, Occurence, and Detection Levels based on historical
Peeling Conveyor Machine repair data. For components without historical failures, the estimated failure
rate was calculated using the Poisson 95% CI approach to consider potential risks. The results showed
component RPN values ranging from 8 to 80, all of which fall into the corrective maintenance category.
The components with the highest RPNs were the raw gearbox, finished conveyor belt, finished belt
sprocket, and AS conveyor bearing. These results serve as the basis for maintenance priorities to minimize

Keywords: downtime and improve machine reliability.

Downtime, Peeling
Conveyor, FMEA, RPN
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1. Pendahuluan

Dunia industri, terutama pada industri pengolahan
hasil perikanan, penggunaan mesin menjadi aspek yang
sangat penting untuk meningkatkan efisiensi dan
produktivitas perusahaan [1], [2]. Salah satu tantangan
utama adalah memastikan proses produksi berjalan
dengan optimal tanpa hambatan yang disebabkan oleh
kerusakan mesin. Setiap perusahaan berusaha untuk
mengurangi adanya risiko kehilangan waktu produksi,
salah satunya yang disebabkan oleh kerusakan mesin
yang berimplikasi pada biaya [3].

PT XYZ adalah perusahaan terbuka yang bergerak
di bidang pengolahan hasil laut, salah satu produk
uggulannya yaitu Udang Vaname Beku (Frozen
Vannamei Shrimp). Udang Vaname Beku (Frozen
Vannamei Shrimp) memiliki nilai jual tinggi di pasar
domestik maupun internasional [4][5],[6]. PT XYZ ini
memiliki tujuan target produksi udang vaname beku
dapat dicapai sesuai planning per harinya. Dalam
mendukung kelancaran proses produksi, dibutuhkan
mesin industri untuk meningkatkan kualitas produk,
efisiensi serta daya kerja karyawan [7][8]. Namun, proses
produksi masih sering mengalami keterlambatan akibat
downtime mesin, terutama pada Mesin Peeling Conveyor.
Mesin Peeling Conveyor berperan penting dalam proses
pengupasan kulit udang vaname sebelum masuk ke tahap
pengolahan selanjutnya. Sehingga kegagalan Mesin
Peeling Conveyor dapat mengganggu kelancaran proses
produksi secara keseluruhan.

Berdasarkan = permasalahan  tersebut,  untuk
minimalisasi downtime Mesin Peeling Conveyor dapat
menggunakan metode Failure mode and Effect Analysis
(FMEA). Metode Failure Mode and Effects Analysis
(FMEA) adalah suatu metode sistematis yang
digunakan untuk mengidentifikasi, menganalisis, dan
mengevaluasi potensi kegagalan dalam suatu proses,
produk, atau sistem, serta dampaknya terhadap kinerja
keseluruhan[9].

Metode FMEA dipilih karena dapat memberikan
penilaian risiko secara sistematis, dan mendukung proses
pengambilan keputusan perawatan mesin. Dengan
menerapkan metode FMEA, perusahaan dapat
menurunkan tingkat kerusakan mesin, meningkatkan
produktivitas, dan mencegah kerugian operasional secara
signifikan [10][10],[11],[12]. Penelitian ini bertujuan

preventif yang diperoleh dari metode ini menjadi
kesimpulan dari penelitian

2. Metode Penelitian

Metode penelitian menampilkan hal-hal yang
dilakukan oleh peneliti untuk menjawab pertanyaan
penelitian. Secara garis besar metode penelitian
memaparkan penjelasan mengenai pendekatan yang
digunakan dalam melakukan penelitian apakah penelitian
merupakan penelitian kuantitatif maupun kualitatif.
Bagian ini juga memuat informasi mengenai deskripsi
objek dan sample yang digunakan (responden/ profil
kasus), metode pengumpulan data, ukuran sampel, dan
metode analisis

2.1 Identifikasi Masalah

Permasalahan yang sedang dihadapi perusahaan
yaitu seringnya terjadi downtime pada Mesin Peeling
Conveyor yang menyebabkan terhambatnya kelancaran
proses produksi Udang Vaname Beku (Frozen Vannamei
Shrimp).

2.2 Model Pemecahan Masalah

Model yang digunakan dalam pemecahan masalah
yang telah dirumuskan adalah analisis Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA), yang merupakan metode analisis
sistematis  yang  dapat  mengidentifikasi, dan
mengevaluasi potensi kegagalan, tingkat risiko, serta
tingkat prioritas penanganan yang diukur berdasarkan
nilai Risk Priority Number (RPN).

2.3 Pengumpulan Data

Pengumpulan data pada penelitian ini dilakukan
melalui dua cara yaitu:

2.3.1 Studi lapangan

Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data
primer dan data sekunder. Data primer terkait kondisi
komponen, jenis kerusakan, serta proses perbaikan yang
dilakukan pada Mesin Peeling Conveyor yang diperoleh
secara langsung dari hasil wawancara dengan teknisi
maintenance dan Supervisor Maintenance. Sedangkan
data sekunder berupa historis downtime Mesin Peeling
Conveyor yang diperoleh dari arsip perusahaan. Adapun
data yang digunakan dalam penelitian ini sebagaimana
ditunjukkan pada Tabel 1.

mengidentifikasi potensi kegagalan mesin. Hasil
penilaian tingkat risiko, serta penentuan langkah
Tabel 1. Data Historis Perbaikan Mesin Peeling Conveyor
Kerusakan Lo Downtime .,
No Start Komponen (Failure mode) Issue (cause) Objective plan (jam) Finish
1 20/01/2024 Belt  Conveyor Belt aus Tegangan Belt Ganti Belt PU 3 20/01/2024
raw kurang food grade
2 25/01/2004 ~ Lenutp  Motor  Penutup motor gy 0n Pasang baut baru 0,6 25/01/2024
waste terlepas
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Tambah
4 25/01/2024 Bearing —  AS Suhu - Bearing  \o cpp ok pelindung 1 25/01/2024
Conveyor Finish tinggi cipratan dan
monitoring suhu
Kerusakan Lo Downtime ..
No Start Komponen (Failure mode) Issue (cause) Objective plan (jam) Finish
5 06/02/2024 Gear box raw Oli menipis Perawatan ~ “oli g, 4 o 1,5 06/02/2024
tidak terjadwal
Sli da head SOP set tension
6 21/02/2024 Pulley P pada fedd  teoangan kurang  dan tambah snub 1 21/02/2024
Pulley
Pulley
Belt  Conveyor Material Ganti blade
7 04/03/2024 waste Scraper aus Menempel di Belt  Scraper 0,8 04/03/2024
Tambah
8 12/03/2024 ~ Beaing  AS  Subu - Bearing - \i cp ok pelindung 1 12/03/2024
Conveyor Waste tinggi cipratan dan
monitoring suhu
9 18/03/2004 ~ Dearing  Roller — p. o macer  OTEINg Ganti Bearing 1,5 18/03/2024
Utama Raw terlambat i
10 300032024 Fenutp  Motor etk Tertabrak —troli  Pasang bumper 0,5 30/03/2024
raw bahan pelindung
1 09/04/2024  Sprocket  Belt oot procketaus  Pelumasan kurang  PeIUmasan 12 09/04/2024
finish periodik
Tambah
12 22/04/2024 Bearing — ~ AS Suhu - Bearing  \i cpp paguk pelindung 1 22/04/2024
Conveyor Finish tinggi cipratan dan
monitoring suhu
Sli ada  head SOP set tension
13 22/04/2024 Pulley P P Tegangan kurang dan tambah snub 1 22/04/2024
Pulley
Pulley
Tambah
14 07/052024  Bearing - ASSuhu - Bearing o cpp acuk pelindung 1 07/05/2024
Conveyor Waste tinggi cipratan dan
monitoring suhu
Roller Pembantu  Roller tidak Bongkar dan
15 20/05/2024 Kotoran masuk bersihkan  dan 0,7 20/05/2024
Raw berputar
pasang plough
Bersihkan  dan
16 03/06/2024 Control panel Panel berkarat Kelembapan tinggi  pengecatan anti- 0,9 03/06/2024
karat
Belt  Conveyor Material Ganti blade
17 04/06/2024 waste Scraper aus Menempel di Belt Scraper 0,8 04/06/2024
18 04/06/2024  Idler Permukaanaus oo S Gang gger 1 04/06/2024
19 11/06/2024  SProcket  Belt oot procketaus  Pelumasan kurang  PCIUmasan 12 11/06/2024
finish periodik
Sli ada  head SOP set tension
20 27/06/2024 Pulley P p Tegangan kurang dan tambah snub 1 27/06/2024
Pulley
Pulley
Pasang baut baru
21 27/06/2024 ~ Lemuwp  Motor  Baut - penutup o o dan thread 03 27/06/2024
finish hilang
locker
No Start Komponen Kerusakan Issue (cause) Objective plan Downtime Finish
p (Failure mode) J P (jam)
Tambah
2 15/07/2024 Bearing  ~ AS  Suhu - Bearing  \i cp macuk pelindung 1 15/07/2024
Conveyor Finish tinggi cipratan dan
monitoring suhu
23 11/08/2024  Gearboxraw  Oli menipis Perawatan  “oli . oy 1.5 11/08/2024
tidak terjadwal
Tambah
2 12/08/2024 ~ Beaing  AS Subu - Bearing - \i op nacuk pelindung 1 12/08/2024
Conveyor Waste tinggi cipratan dan
monitoring suhu
St ada  head SOP set tension
25 12/08/2024 Pulley P P Tegangan kurang  dan tambah snub 1 12/08/2024
Pulley
Pulley
Belt  Conveyor Material Ganti blade
26 10/09/2024 waste Scraper aus Menempel di Belt Scraper 0,8 10/09/2024
27 14/092024  Sprocket  Belt i rocketaus  Pelumasan kurang  PelUmasan 12 14/09/2024
finish periodik
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Tambah
28 11/102024 ~ Bearing AS Subu - Bearing i cpp maguk pelindung 1 11/10/2024
Conveyor Finish tinggi cipratan dan
monitoring suhu
Kerusakan .. Downtime ..
No Start Komponen (Failure mode) Issue (cause) Objective plan (jam) Finish
Tambah
29 ol/11/2024  Bearing ASSubu - Bearing i c1p masuk pelindung 1 01/11/2024
Conveyor Waste tinggi cipratan dan
monitoring suhu
30 09/12/2024  Sprocket  Belt it o rocketaus  Pelumasan kurang  PCIUmasan 12 09/12/2024
finish periodik
Belt  Conveyor Material Ganti blade
31 12/12/2024 wasie Scraper aus Menempel di Belt  Scraper 0,8 12/12/2024
32 25/12/2024  Idler Permukaan aus ii?:; tdak  Gonti Ldler 1 25/12/2024

2.3.2 Studi pustaka

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) adalah suatu
metode yang sangat terperinci yang dimanfaatkan untuk
mengedentifikasi serta mencari solusi untuk mencegah
datangnya masalah [14]. Metode ini menilai tingkat
keparahan, kemungkinan kejadian, dan kemampuan
deteksi dari setiap potensi kegagalan, lalu menghitung
nilai Risk Priority Number (RPN) untuk menentukan
prioritas penanganan [15]. RPN merupakan hasil dari
keparahan (S), seberapa sering (O), dan deteksi (D) dan
dihitung menggunakan rumus untuk menentukan tingkat
prioritas dari suatu kegagalan [16][17],[18]. Rumus
perhitungan RPN pada metode FMEA vyaitu :

RPN =SX0XD (1)
Dengan keterangan sebagai berikut:

S = Severity (Keparahan)

O = Occurence (Seberapa sering)

D = Detection (Deteksi)

Hasil dari severity, Occurence, dan detection ditentukan
berdasarkan dari skala penilaian FMEA sebagai berikut:

a. Skala severity

Severity (S) adalah parameter penting dalam analisis
FMEA yang digunakan untuk menunjukkan tingkat
keparahan dampak dari suatu kegagalan terhadap sistem
secara keseluruhan [19][18],[19]. Skala Severity dapat

dilihat pada Tabel 2.
Tabel 2. Skala Severity

Kriteria

Negligible severity (pengaruh buruk yang dapat diabaikan). Kita
tidak perlu memikirkan bahwa akibat ini akan berdampak pada
kualitas produk. Konsumen mungkin tidak akan memperhatikan
kecacatan tersebut.

Mild Severity (pengaruh buruk yang ringan). Akibat yang
ditimbulkan akan bersifat ringan, konsumen tidak akan
merasakan penurunan Kualitas.

Moderate severity (pengaruh buruk yang moderate). Konsumen
akan merasakan penurunan kualitas, namun masih dalam batas

Rating

2-3

4-6

High Severity (pengaruh buruk yang tinggi). Konsumen akan

merasakan penurunan kualitas yang berada diluar batas toleransi. 7-8
Potential Severity (pengaruh buruk yang sangat tinggi). Akibat
yang ditimbulkan sangat berpengaruh terhadap kualitas lain, 9-10

konsumen tidak akan menerimanya.

b.

Occurence adalah tingkat kegagalan yang dihitung
(kemungkinan terjadinya kecelakaan kerja) yang sangat
relevan dengan tugas yang dilakukan Nilai Occurence
diberikan setiap penyebab kegagalan dengan Rating 1-10.

Skala Occurance ditunjukkan pada Tabel 3.
Tabel 3. Skala Occurence

Skala Occurence

Degree Berdasarkan Frekuensi Kejadian Rating
Remote 0,01 per 1000 item 1
I 0,1 per 1000 item 2
ow 0,5 per 1000 item 3
1 per 1000 item 4
Moderate 2 per 1000 item 5
5 per 1000 item 6
. 10 per 1000 item 7
High 20 per 1000 item 8
. 50 per item 1000 item 9
Very High 100 per 1000 item 10

c. Skala detection

Detection diperoleh melalui hasil observasi langsung di
lapangan serta wawancara dengan narasumber lapangan
[22]. Detection menunjukkan betapa mudah atau sulitnya
mengidentifikasi masalah. Skala Deteksi (Detection)

ditunjukkan pada Tabel 4.
Tabel 4. Skala Detection

Berdasarkan Frekuensi

Rating Kriteria

toleransi.

24

kejadian
Metode pencegahan sangat efektif.
1 Tidak ada kesempatan penyebab 0,01 per 100 item
kemungkinan
2 Kemungkinan penyebab terjadi 0,1 per 1000 item
3 sangat rendah 0,5 per 1000 item
4 Kemungkinan penyebab terjdinya 1 per 1000 item
bersifat moderat. .
5 2 per 1000 item
6 Metode? pencege}han ) .kadang 5 per 1000 item
mungkin penyebab itu terjadi.
7 Kemungkinan penyebab terjadinya 10 per 1000 item
8 masih tinggi. 20 per 1000 item
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Metode pencegahan kurang efektif.
Masih berulang kembali.
Kemungkinan penyebab terjadinya
9 masih sangat tinggi.
10 Metode pencegahan tidak efektif.
Penyebab masih berulang

50 per 1000 item
100 per 1000 item

2.4 Pengolahan Data dan Analisis

Pengolahan data dan analisis dilakukan dengan
mengidentifikasi mode kegagalan pada setiap komponen
Mesin  Peeling Conveyor. Setelah teridentifikasi
dilakukan penilaian Severity (S), Occurence (O), dan
Detection (D). Selanjutnya dilakukan perhitungan RPN
sebagai dasar analisis tingkat prioritas perbaikan.

2.5 Implementasi Model

Tahap implementasi model adalah mempersiapkan
tabel FMEA berdasarkan komponen mesin, mode
kegagalan, penyebab kegagalan, dan efek kegagalan,
serta nilai risiko. Kemudian ditentukan nilai RPN yang
akan digunakan untuk menentukan klasifikasi jenis

perawatan yang sehingga downtime dapat

diminimalkan.

2.6 Evaluasi Hasil

tepat

Evaluasi hasil dilakukan dengan menganalisis hasil
RPN dan menentukan strategi yang dapat digunakan
pqdalam melakukan tindakan perawatan yaitu dengan
memprioritaskan komponen tertinggi dari nilai RPN.

3. Hasil dan Pembahasan

3.1 Pembahasan

3.1.1 Identifikasi karakteristik kegagalan komponen
Mesin Peeling Conveyor

Untuk mengetahui karakteristik kegagalan lebih lanjut,
dilakukan proses identifikasi, pada setiap komponen yang
mengalami kegagalan. Identifikasi kerusakan komponen
menjadi dasar penting dalam menganalisis FMEA yang

dapat dilihat pada Tabel 2.
Tabel 5. Identifikasi Kerusakan, Penyebab dan Efek Kegagalan Komponen

Mesin Peeling Conveyor

No Komponen Mesin Kegagalan Fungsi (S) Penyebab Kegagalan (O) Efek Kegagalan(D)
1 Gear box finish Gigi Gear box aus Pelumasan tidak rutin Putaran Belt finish tidak stabil
2 Gear box raw Oli kering Perawatan oli tidak terjadwal Bunyi berisik
3 Gear box waste Oli merembes Seal aus Gear box cepat panas
4 Motor finish Motor panas/overheat Beban berlebih Hasil putaran tidak stabil
5 Motorraw Motor panas/overheat Beban berlebih Hasil putaran tidak stabil
6 Motor waste Motor panas/overheat Beban berlebih Hasil putaran tidak stabil
7 Penutup Motor finish Baut penutup hilang Getaran Masuknya debu/air
8  Penutup Motor raw Cover retak Tertabrak troli bahan Masuknya kotoran/ kerikil
9  Penutup Motor waste Penutup motor terlepas Baut longgar Motor terkena paparan debu/air
10 Roller Pembantu finish Roller aus Terkontaminasi air/material Belt tidak stabil
11 Roller pembantu raw Roller tidak berputar Kotoran masuk Belt raw melenceng/kendur
12 Sprocket Belt waste Gigi sprocket patah Beban berlebih Belt waste berhenti
13 Sprocket Belt finish Gigi sprocket aus Pelumasan kurang Sprocket slip
14 Control panel Panel berkarat Kelembapan tinggi Gangguan elektrik
15 Belt Conveyor finish Belt sobek Material tajam pengangkutan udang terganggu
16  Belt Conveyor raw Belt aus Tegangan Belt kurang Efisiensi pengangkutan menurun
17 Belt Conveyor waste Scraper aus Material Menempel di Belt Kebersihan area menurun
18  Bearing AS Conveyor finish Suhu Bearing tinggi Air CIP masuk Kontaminasi pelumas
19  Bearing AS Conveyor raw  Suhu Bearing tinggi Air CIP masuk Kontaminasi pelumas

20  Bearing AS Conveyor waste Suhu Bearing tinggi Air CIP masuk Kontaminasi pelumas

21  Bearing Roller utama raw  Bearing macet Greasing terlambat Bunyi berisik

22 Penutup Roller Raw Penutup pecah Benturan benda Roller cepat kotor
23 Pulley Slip pada head Pulley Tegangan kurang Kecepatan Belt menurun
24 Idler Permukaan aus Beban tidak merata Getaran meningkat
25  Frame Frame berkarat Lingkungan lembab Estetika menurun
26 Tray Tray pecah Korosi Sisa kulit tercecer

27  Penyangga Belt Penyangga aus Tekanan berlebih Belt miring

28  Meja Kerja Permukaan meja rusak Rawatan tidak rutin Mengganggu kerja operator
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Berdasarkan identifikasi kegagalan fungsi, penyebab dan
efek kegagalan komponen Mesin Peeling Conveyor.
Mesin Peeling Conveyor memiliki 28 unit komponen.
Setiap komponen diketahui mengalami kegagalan fungsi,
penyebab, dan efek kegagalan berdasarkan data historis
perbaikan Mesin Peeling Conveyor. Sebuah komponen
yang tidak menunjukkan kegagalan selama periode
pengamatan tetap diberikan asumsi kegagalan. Hal ini
digunakan karena setiap komponen mekanis memiliki
peluang intrinsik untuk mengalami  kerusakan,
pertimbangan bahwa tidak terjadinya kegagalan dalam
data historis tidak berarti komponen tersebut tidak
memiliki potensi kegagalan. Dengan demikian, asumsi
kegagalan dibutuhkan agar analisis FMEA tetap
mempertimbangjkan risiko inheren yang dapat terjadi
pada seluruh komponen mesin.

3.1.2 Analisis tingkat severity

Berikut nilai severity pada komponen Mesin Peeling
Conveyor dapat dilihat pada Tabel 6.

Tabel 6. Tingkat severity komponen Mesin Peeling Conveyor

Tingk
No Komponen Kerusakan at
1 Gear box finish Gigi Gear box aus 7
2 Gear box raw Oli kering 4
3 Gear box waste Oli merembes 1
4 Motor finish Motor panas/overheat 7
5 Motorraw Motor panas/overheat 7
6  Motor waste Motor panas/overheat 7
7 Penutup Motor finish Baut penutup hilang 2
8 Penutup Motor raw Cover retak 7
9  Penutup Motor waste Penutup motor terlepas 1
10 Roller Pembantu finish Roller aus 7
11 Roller pembantu raw Roller tidak berputar 1
12 Sprocket Belt waste Gigi sprocket patah 8
13 Sprocket Belt finish Gigi sprocket aus 7
14 Control panel Panel berkarat 1
15  Belt Conveyor finish Belt sobek 9
16  Belt Conveyor raw Belt aus 4
17  Belt Conveyor waste Scraper aus 4
18  Bearing AS Conveyor finish Suhu Bearing tinggi 7
19  Bearing AS Conveyor raw Suhu Bearing tinggi 7
20 Bearing AS Conveyor waste Suhu Bearing tinggi 7
21  Bearing Roller utama raw Bearing macet 4
22 Penutup Roller Raw Penutup pecah 1
23 Pulley Slip pada head Pulley 4
24 Idler Permukaan aus 1
25  Frame Frame berkarat 2
26 Tray Tray pecah 2
27  Penyangga Belt Penyangga aus 1
28 MejaKerja Permukaan meja rusak 3
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3.1.3 Analisis tingkat Occurence

Occurence adalah frekuensi terjadinya kerusakan pada
suatu komponen atau mesin [23]. Perhitungan Occurence
diambil dari data historis perbaikan Mesin Peeling
Conveyor.
Berikut ini perhitungan Occurence pada komponen Mesin
Peeling Conveyor jika diketahui:

a. Jam Kerja = 8 jam

b. Hari aktif selama satu tahun = 313 hari

c. Total jam operasi mesin selama satu tahun = 2.504

jam

Perhitungan occurance untuk komponen dengan
kegagalan (Penutup Motor finish)

a. Menentukan jam operasi per tahun
Jam operasi per tahun =
Hari aktif x Jam kerja) — Total downtime
()
Jam operasi per tahun = (313 x 8) — 0.3
Jam operasi per tahun = 2.503,7
Menentukan nilai Mean Time Between Failure
(MTBF)
Nilai Mean Time Between Failure (MTBF) adalah
nilai yang diperoleh dari jumlah rata-rata interval
waktu dari kerusakan suatu komponen atau mesin
[24]. Perusahaan dapat melihat ketahanan
beroperasinya komponen atau mesin dari nilai
MTBEF [25]. MTBF dirumuskan sebagai berikut:

Jam operasi

MTBF = 3)
Jumlah kegagalan
2.503,7

MTBF = -

MTBF = 2.503,7
c. Menentukan nilai failure rate
Failure rate ()\) adalah ukuran frekuensi atau
tingkat kegagalan suatu komponen/mesin dalam

periode waktu tertentu [26]. Fuailure rate
dirumuskan sebagai berikut:
__ Jumlah kegagalan
A= Jam operasi (4)
A= ——
2.503,7
A= 0,000399

Jadi, nilai Failure rate Adalah 0,000399, yang
berarti dalam konversi per 1.000 jam adaalah 0,399
kegagalan per 1.000 jam

Mapping ke Occurence (per 1.000 jam = per 1.000
item pada tabel nilai Occurance)

Berdasarkan nilai failure rate yang telah
didapatkan yaitu 0,399 kegagalan per 1.000 jam.
Maka, dapat dikategorikan berada di rentang 0.1
sampai dengan <0.5 per 1.000 jam dengan Rating
Occurance =3 (Low)
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Pendekatan konservatif (Possion upper 95% CI) untuk
komponen tanpa kegagalan

Pada komponen tanpa kegagalan seperti Gear box finish
dilakukan perhitungan dengan pendekatan Poisson Upper
95% Confidence Interval (Poisson 95% CI). Rumusnya
sebagai berikut :

Jika dikonversi menjadi per 1.000 jam Maka, nilai
(Poisson 95% CI) 0.001196 = 1.196 (kegagalan per 1.000
jam)

Meskipun tidak ada kegagalan mesin yang terjadi dalam
waktu operasi selama 2504 jam, namun kegagalan tidak
bisa dinyatakan O secara pasti. Berdasarkan nilai 1.196

Aupper = 2227 (5) (kegagalan per 1000 jam) dapat dikategorikan berada di
2 59 57 rentang 1.2 per 1.000 jam, sehingga Rating = 4
Aupper = ———— (Moderate).
PP 2.504
Aupper = 0,001196 per jam . . .
pp ’ perJ Berikut ini tabel perhitungan hasil Occurance komponen
Mesin Peeling Conveyor:
Tabel 7. Tingkat Occurence komponen Mesin Peeling Conveyor
Total Fail. fe/
Penyebab Jumlah Downtime Downtime Jam MTBF atture rate
No Komponen . Poisson 95% CI  Occurence
Kegagalan Kegagalan (Jam) (Jam) Operasi/Tahun (Jam) (Jam)
Gear box Pelumasan
U ish tidak rutin 0 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
2 Gearboxraw Ferawaanoli 2 1,5 3 2.501 1.250,5 0,0008 4
tidak terjadwal
3 Gearbox Seal aus 0 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
waste
4  Motorfinish  Beban berlebih 0 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
5 Motor raw Beban berlebih 0 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
6 Motor waste Beban berlebih 0 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
Penutup
T Motorfinish  Cctran 1 03 03 2.503,7 2.503,7 0,000399 3
g  Penutup Tertabrak troli 1 0.5 0,5 2.503,5 2.503,5 0,000399 3
Motor raw bahan
g  Penutup Baut longgar 1 0,6 0,6 2.503,4 2.503.4 0,000399 3
Motor waste
Roller Terkontaminasi
10  Pembantu . . 0 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
. air/material
finish
1 Rotler Kotoran masuk 1 0,7 0,7 2.503,3 2.503,3 0,000399 3
pembantu raw
12 fj;’s ‘;;’ke’ Belt Bepan berlebih 0 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
13 Sprocket Belt  Pelumasan 4 12 48 24992 624.8 0,0016 5
finish kurang
14 Control panel glf;eg‘?bapa“ 1 0,9 0,9 2.503,1 2.503,1 0,000399 3
|5 Belt Conveyor o1 erial tajam 0 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
finish
1  Belt Conveyor  Tegangan Belt 1 3 3 2.501 2.501 0,000399 3
raw kurang
Belt C Material
17 Pt Romveyor  \enempel di 4 0.8 32 2.500,8 6252 0,001599 5
waste
Belt
Bearing AS
18  Conveyor Air CIP masuk 4 1 4 2.500 625 0,0016 5
finish
Bearing AS
19  Conveyor Air CIP masuk 0 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
raw
Bearing AS
20 Conveyor Air CIP masuk 4 1 4 2.500 625 0,0016 5
waste
Bearing Greasin,
21 Roller utama g 1 1,5 L5 2.502,5 2.502,5 0,000399 3
terlambat

raw

27
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9y  Penutup Benturan benda 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
Roller Raw
23 Pulley E egangan 4 4 2.500 625 0,0016 5
urang
2% Idler Beban tidak 2 2 2,502 1.251 0,000799 4
merata
25 Frame Lingkungan 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
lembab
26  Tray Korosi 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
Penyangga Tekanan
27 o berlobih 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
28 MejaKerja ﬁﬁft“ tidak 0 0 2.504 2.504 0,001196 4
3.2 Hasil

3.1.4 Analisis Tingkat Detection

Berikut ini tingkat detection pada komponen Mesin
Peeling Conveyor dapat dilihat pada Tabel 8.

Tabel 8. Tingkat Detection komponen Mesin Peeling Conveyor

No Komponen Kegagalan Fungsi (D) Rating
1 Gear box finish Putaran Belt finish tidak stabil 2
2 Gear box raw Bunyi berisik 5
3 Gear box waste Gear box cepat panas 2
4 Motor finish Hasil putaran tidak stabil 2
5 Motor raw Hasil putaran tidak stabil 2
6 Motor waste Hasil putaran tidak stabil 2
7 Penutup Motor finish  Masuknya debu/air 3
8 Penutup Motor raw Masuknya kotoran/ kerikil 3
9 Penutup Motor waste Motor terkena paparan debu/air 3
10 Roller Pembantu finish Belt tidak stabil 2
11 Roller pembantu raw  Belt raw melenceng/kendur 3
12 Sprocket Belt waste Belt waste berhenti 2
13 Sprocket Belt finish Sprocket slip 2
14 Control panel Gangguan elektrik 3
15 Belt Conveyor finish ~ pengangkutan udang terganggu 2
16 Belt Conveyor raw Efisiensi pengangkutan menurun 3
17 Belt Conveyor waste ~ Kebersihan area menurun 2
18 Bearing AS ConveyorKontaminasi pelumas 2

finish

19 Bearing AS ConveyorKontaminasi pelumas 2

raw

20 Bearing AS ConveyorKontaminasi pelumas 2

waste

51 Bearing Roller utamaBunyi berisik 3

raw

22 Penutup Roller Raw  Roller cepat kotor 3
23 Pulley Kecepatan Belt menurun 3
24 Idler Getaran meningkat 5
25 Frame Estetika menurun 3
26 Tray Sisa kulit tercecer 3
27 Penyangga Belt Belt miring 3
28 Meja Kerja Mengganggu kerja operator 3

28

3.2.1 Risk Priority Number (RPN)

Setelah menghitung nilai Severity, Occurance, dan
Detection, selanjutnya dilakukan perhitungan pada RPN
(Risk Priority Number) menggunakan rumusan berikut:

RPN = Severity x Occurance x Detection (6)

Nilai Risk Priority Number (RPN) yang telah dihitung
digunakan untuk menentukan komponen kritis yang
memerlukan pemeliharaan. Nilai RPN dijadikan dasar
dalam penentuan strategi jenis kegiatan perawatan [27].
Klasifikasi jenis perawatan yang dapat dilihat pada Tabel
9.

Tabel 9. Klasifikasi jenis perawatan

Rating Jenis Perawatan Nilai RPN
1 Pemeliharaan Prediktif RPN > 300
2 Pemeliharaan Preventif 200 < RPN <300
3 Pemeliharaan Korektif RPN <200

Berikut ini hasil perhitungan RPN dapat dilihat pada

Tabel 9.
Tabel 10. Hasil perhitungan RPN

Komponen Severity Occure  Detecti RPN
nce on

Gear box finish 7 4 2 56
Gear box raw 4 4 5 80
Gear box waste 1 4 2 8

Motor finish 7 4 2 56
Motor raw 7 4 2 56
Motor waste 7 4 2 56
Penutup Motor finish 2 3 3 18
Penutup Motor raw 7 3 3 63
Penutup Motor waste 1 3 3 9

Roller Pembantu finish 7 4 2 56
Roller pembantu raw 1 3 3 9

Sprocket Belt waste 8 4 2 64
Sprocket Belt finish 7 5 2 70
Control panel 1 3 3 9

Belt Conveyor finish 9 4 2 72
Belt Conveyor raw 4 3 3 36
Belt Conveyor waste 4 5 2 40
Bearing AS Conveyor finish 7 5 2 70
Bearing AS Conveyor raw 7 4 2 56
Bearing AS Conveyor waste 7 5 2 70
Bearing Roller utama raw 4 3 3 36
Penutup Roller Raw 1 4 3 12
Pulley 4 5 3 60
Idler 1 4 5 20
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Frame 2 4 3 24
Tray 2 4 3 24
Penyangga Belt 1 4 3 12
Meja Kerja 3 4 3 36

Berdasarkan hasil perhitungan Risk Priority Number
(RPN) yang merupakan hasil perkalian Severity x
Occurence x Detection, diketahui bahwa nilai RPN pada
seluruh komponen Mesin Peeling Conveyor berada pada
rentang 8 hingga 80. Jika dibandingkan dengan klasifikasi
jenis Perawatan (Tabel 3.25), maka Seluruh komponen
masuk ke dalam kategori pemeliharaan korektif (RPN <
200). Artinya, potensi kegagalan yang terjadi masih
berada pada tingkat risiko rendah hingga sedang,
sehingga strategi yang paling sesuai adalah melakukan
perbaikan apabila kegagalan benar-benar muncul.

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis minimalisasi downtime
Mesin Peeling Conveyor dengan pendekatan Failure
mode ane Effect Analysis (FMEA) dapat disimpulkan
bahwa Hasil dari Analisis Risk Priority Number (RPN)
berada di interval < 200 yang berarti masuk ke dalam
tindakan jenis pemeliharaan korektif. Strategi yang dapat
digunakan dalam melakukan tindakan korektif yaitu
dengan memprioritaskan komponen tertinggi dari nilai
RPN seperti Gear box raw (80), Belt Conveyor finish
(72), Sprocket Belt finish (70), serta Bearing AS Conveyor
(finish dan waste, 70). Adapun tindakan korektif lainya
yaitu Operator diwajibkan segera melaporkan setiap
tanda abnormal, perusahaan menyiapkan stok suku
cadang kritis seperti Belt, Bearing, sprocket, Gear box,
dan motor untuk mempercepat perbaikan, tim teknisi
segera melakukan perbaikan setelah mesin terdeteksi
adanya kerusakan, dan melakukan evaluasi pasca
perbaikan dengan metode root cause analysis.
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