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Abstract: Diesel Powered Electric Generator is a Electrieri@rator where using
Diesel Machine as primer mover, which function toduce mechanical energy
required to rotate the rotor generator to produdee telectricity. The problem
faced is found a lot of damage whice is make engiaehine does not operate
and high repair costs that result the company seffédosses. Reliability Centered
Maintenance is a method where used to find “whatusth you do” to determine
effective treatment. The result Showed that thehmadas a major constraint on
the machine RUSTON 1 is Injection Pump and Cylirdeier Infection Pump
with maintenance intervals about 44.24 hours. Thédue factor of the engine
components are the supply of engine’s fuel is natin@l. Total cost for
cumulative maintenance of two critical componeptsch Rp. 831.263.531.

Keywords. Maintenance, Reliability Centered Maintenance (RCM)

PENDAHULUAN

Di dalam dunia industri, produk merupakan hasiimaadari suatu proses
produksi yang membentuk suatu sistem proses prodiiktem proses produksi
terdiri dari input, proses operasi, dan output. rAgigatu sistem proses produksi
dapat terus berjalan, maka dibutuhkan kegiatant@giapemeliharaan
(maintenanckterhadap peralatan dan mesin-mesin produksi.

Dengan adanya pemeliharaan dan keandalan dapaturaegg ataupun
mencegah kerusakan yang ada pada mesin, dan inopak@n faktor utama
untuk mengurangi biaya pada perusahaan. Dalamnhadapat mengurangi
risiko pada proses produksi. Dimana hal ini dapaningkatkan suatu
keberhasilan pada perusahaan.

Pada beberapa perusahaan industri, perawatan yaegjrdigunakan masih
belum maksimal. Salah satunya terjadi di Pembangkirik Tenaga Diesel
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(PLTD). PLTD ialah pembangkit listrik yang menggkaa mesin diesel
sebagai penggerak mularime move), yang berfungsi menghasilkan energi
mekanis yang diperlukan untuk memutar rotor geoerahtuk menghasilkan
aliran listriknya.

Salah satu lokasi PLTD terdapat di Kota Sungai Rer@LTD ini
merupakan salah satu unit pembangkit PT PLN (Rerdatilayah Sumatera
Barat. Di sana terdapat banyak mesin yang rusakgakdvatkan terjadinya
pemadaman listrik di sekitar Sungai Penuh dan KKeridbengan demikian, kita
harus meningkatkan pemeliharaan dan keandalanrg@a ragngurangi risiko
kerusakan pada peralatan yang ada di perusahaandagat mengurangi

pemadaman listrik.

Tabel 1. Data Downtime M esin Tahun 2015 di Pembangkit Listrik Tenaga
Diesel PT. PLN (Persero) Rayon Sungai Penuh

Nama Mesin F Jumlah (Jam)
MITSUBISHI 1 12 765¢€
MITSUBISHI 2 3 216(
MITSUBISHI 3 3 216(
RUSTON : 21 70¢
SWD 10 103¢
YANMAR 1 8 123¢
YANMAR 2 2 194
YANMAR 3 8 312¢
YANMAR 4 3 674
YANMAR 5 2 5
YANMAR 6 2 8
YANMAR 7 2 6

Sumber: PLTD Koto Lolo Rayon Sungai penuh

Dari Tabel 1 dapat kita lihat bahwa banyak terjgdirgangguan pada
Pembangkit Listrik Tenaga Diesel (PLTD) yang texletli Koto lolo Kota Sungai
penuh. Datalowntimeterbesar terdapat pada mesin
MITSUBISHI 1 dengan waktu gangguan pada tahun 28d&lah 7656 jam.
Sedangkan waktu mesin untuk beristirahat selanadgetadalah 288 jam atau 12
minggu. Dengan demikian perusahaan ini setiap t@jarselalu keluar dari
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target. Jika dilihat dari frekuensi kegagalannyagsim RUSTON sering
mengalami kerusakan. Sedangkan mesin RUSTON inupa&an mesin induk
yang memiliki kapasitas daya yang paling besarl itlayang membuat sering
terjadinya pemadaman listrik di Kota Sungai peniérusakan mesin tersebut
mengakibatkan besarnya biaya perbaikan yang mdrgi&kin suatu perusahaan
mengalami kerugian.
Dari uraian yang di atas, penelitian ini lebih ¢éxfs pada mesin RUSTON
saja, karena mesin RUSTON sering mengalami kerasgkiag mengakibatkan
mesin tidak dapat beroperasi dan menghasilkan @ss@gan adanya kerusakan

pada mesin, mengakibatkan tingginya biaya perbaikala mesin tersebut.

Tabel 2.Biaya Pergantian atau Perbaikan Komponen Kerusakan Pada
Mesin RustonTahun 2015

Komponen Mesin Total Biaya

Injection Rp 150.000.000,0t
Cylinder Linier Rp 100.000.000,0t
Trafo Rp 25.000.000,0(
Cylinder Heac Rp 150.000.000,0t
Turbo Chargel Rp 100.000.000,0t
Piston Rp 250.00.000,00
Sleve Injecto Rp 90.000.000,0t
Air Stater Rp 25.000.000,0t
MCB Rp 10.000.000,0(

Sumber: PLTD Koto Lolo Rayon Sungai penuh

Dari Tabel 2 dapat kita lihat bahwa biaya pergantamponen mesin
sangat besar. Sedangkan anggaran pemeliharaanrkésel mesin setiap bulan
hanya Rp. 13.000.000 untuk semua mesin yang aéd. OD. Untuk itu perlu
adanya mengetahui kegiatan interval pemeliharaaggimana faktor kegagalan,
efek kegagalan dan biaya pemelihaaraan kegagalda pzesin RUSTON
tersebut.

Dengan adanya uraian di atas, maka yang terjadi pasnbangkit Listrik
Tenaga Diesel yang terdapat di Kota Sungai Penuadelah banyaknya mesin
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yang tidak beroperasi, sehingga sering terjadigmgalaman listrik di wilayah
sungai penuh. Penelitian ini akan menggunakan meeRmliability Centered
Maintenance (RCM). Metode Reliability Centered MaintenancéRCM) ini
digunakan untuk menentukan kegiatan dan interviavpetan berdasarkan pada
RCM Il Decision Worksheet sesuai dengan fungsigisiem mesin RUSTON 1.

KAJIAN TEORI
Pemeliharaan

Pemeliharaan mencakup semua aktivitas yang benkaieagan menjaga
semua perlatan sistem agar dapat tetap bekerjasdean harus mengindari
akibat yang tidak diinginkan dan rusaknya peralakamena hasil dari kegagalan
ini dapat merusak, membuat rasa tidak nyaman, nasiigan pemborosan, dan
mahal baik dari segi bahan maupun manusianya. &asgemeliharaan dan
keandalan adalah mempertahankan kapabilitas sisséstem harus dirancang
dan dipelihara agar dapat mencapai kinerja damatawualitas yang diharapkan
(Heizer dan Render, 2010:159).

Mernurut Corder (1992) dalam Boy (2008), perawatatalah suatu
kombinasi dari berbagai tindakan yang dilakukarukinnenjaga suatu barang
dalam atau memperbaikinya sampai suatu kondisi p&ayditerima. Sedangkan
menurut Assauri (2008: 133), perawatan adalah t@giantuk memelihara atau
menjaga fasilitas / peralatan pabrik dan mengadpkdpaikan atau penyesuaian /
penggantian yang diperlukan supaya terdapat suafddan operasi yang

memuaskan sesuai dengan apa yang di rencanakan.

Keandalan

Menurut Dwi (2000:4) keandalan didefinisikan sebggababilitas dari
suatu item untuk dapat melaksanakan fungsi yangh telitetapkan, pada
kondisi pengoperasian dan lingkungan tertentu uperiode waktu yang telah
ditentukan. Terminologi item yang dipakai didalaefidisi keandalan diatas

dapat mewakili sembarang komponen, subsistem, sistem yang dapat
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dianggap sebagai satu kesatuan. Definisi di atpataisarikan menjadi empat
komponen pokok (Dwi, 2000:4-5) antara lain seb&gaikut.

a. Probabilitas

b. Kinerja (performancgyang memadai

c. Waktu

d. kondisi pengoperasian

Distribusi Kegagalan

a. Distribusi Log NormalDistribusi log normal berhulgan dengan distribusi
normal. Time to failure dari suatu komponen dikatakan memiliki distribusi
log normal bola y = In T mengikuti distribusi norhtengan rata-rat@ dan
varianss T (Boy, 2008:61).

Mean Time to Failurelari distribusi Log normal:

SZ

MTTF = lmed eXp( 2 ) dan fungsi keandalannya:

R(T) =19 G’"ﬁ)

b. Distribusi Eksponensial Distribusi eksponensial upakan distribusi yang
paling banyak dipakai di dalam mengevaluasi keamdaistem. Ciri utama
dari distibusi ini adalah laju kegagalannya yangsdtan. Jikaime to failure
dari suatu komponen adalah terdistribusi secaraposienisial dengan
parametenl (Boy, 2008:61).

Mean Time to Failurelari distribusi eksponensial:

o] 1
MTTE =Jo RdL =7 4an fungsi keandalannya:

R(t)=e
c.Distribusi Weibull Selain distribusi eksponensgfahg sering dipakai di dalam
mengevaluasi keandalan sistem, distribusi weibalhylak dipakai karena
distribusi ini memiliki shape parameter sehinggastribusi mampu
memodelkan barbagai data. Jikae to failuredari suatu komponen adalah T
mengikuti distribusi Weibull dengaRreventive cos{CM) merupakan biaya

yang timbul karena adanya perawatan mesin yang ngeswdah dijadwalkan
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(Boy, 2008). CM = [(Biaya operator + Biaya mekgmx MTTR] + Harga
komponen tiga parametgr ndany (Boy, 2008:61).
Time to Failuredari distribusi Weibull:

MTTF:y+nF(%+1)

dan fungsi keandalannya:
=Y
R(t)=e Ln

dimanal” (x) adalah fungsi gamma:

X

reo= [y e ay
0

Reliability Centered Maintenance
Menurut Teguh Dkk., (2009Reliability Centered Maintenancadalah
suatu proses yang digunakan untuk menentukan apg@ arus dikerjakan
untuk menjamin setiap aset fisik tetap bekerjaaegang diinginkan atau suatu
proses untuk menetukan perawatan yang efek®eéliability Centered
Maintenanceadalah suatu pendekatan pemeliharaan yang menghkasiktan
praktek dan strategi dapreventive maintenancdan corectivemaintenance
untuk memaksimalkan umutifé time) dan fungsi aset / sistem / equipment
dengan biaya minimah{inimumcogt
Biaya Pemeliharaan dan Interval Perawatan
Sedangkarfailure cost(CF) meruapakan biaya yang timbul karena terjadi
kerusakan diluar perkiraan yang menyebabkan meeptiugsi berhenti pada saat
produksi sedang berjalan (Boy, 2008).
CF = [(Biaya operator + Biaya mekanik + Biagawntim@ x MTTR] + Harga
komponen
Dalam menentukan interval perawatan yang optimdbp@ap komponen,
maka diperlukan parameter distribusi waktu kerusakang sesuai, biaya
perbaikan dan biaya perawatan dari tiap komponesinme
Maka untuk mencari interval perawatan (Boy, 20@®agai berikut.
1

163



Jurnal Kajian Manajemen Bisni¥olume 6, Nomor 2, September 2017

cM_ _1.p
™=" (Cr—cm 'ﬁ—l)

Jika CF dan CM nilainya kira-kira hampir sama, maBelaksanaan
perawatan akan menjadi tidak ekonomis. Untuk tosta perawatan merupakan
penjumlahan kumulatif biaya kegagalan dan biayaawatan. Maka untuk
mencari total biaya (Boy, 2008) adalah sebagakberi

CEppyB-15Em
TC = n TM TM
B
Keterangan:
TC = Total biaya perawatan TM = Interval waktugveatam = Parameter

location lognormalp = Parametescale lognormaCM = Biaya Perawatan

total CF = Biaya Kerusakan

164



Firman, Muthia Roza Linda, dan Renti Febtri Suciakiasi Kinerja.....
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Gambar. 1 Kerangka K onseptual
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METODE PENELITIAN

Jenis Penélitian

Jenis penelitian yang dilakukan termasuk penelitiskriptif. Menurut
Punaji (2010) ia menjelaskan bahwa penelitian deskadalah penelitian yang
bertujuan untuk menjelaskan atau mendeskripsikatusiieadaan, peristiwa,
objek apakah orang, atau segala sesuatu yangtteidgan variabel-variebel
yang bisa dijelaskan baik dengan angka-angka makptarkata. Pendekatan
yang digunakan pada penelitian ini adalah kudiitdn kuantitatif. Data
kualitatif terdiri dari data fungsi mesin, data kgglan, data penyebab kegagalan
dan data efek yang ditimbulkan apabila kegagalajadie Sedangkan data
kuantitatif terdiri dari penentuan distribusi antaaktu kerusakan dan lama
perbaikan, penentuan interval perawatan dan merasiinbiaya perawatan
berdasarkan interval perawatan mesin.
Objek dan Lokas Penelitian

Di dalam penelitian ini yang menjadi objek penaiiti adalah mesin
RUSTON Pembangkit Listrik Tenaga Diesel (PLTD) yaeglapat di Desa Koto
Lolo Kota Sungai Penuh. Penelitian berlokasi dirdaePLTD Koto lolo, Kota
Sungai penuh, Provinsi Jambi. Penelitian ini dikdeudari bulan Januari sampai
Maret 2016.

Teknik Pengumpulan Data

Dalam menunjang terlaksananya penelitian ini, makautuhkan
beberapa data untuk menganalisa masalah yang gih&ada tersebut diperoleh
melalui Studi Literatur yaitu metode pengumpulanaddengan mempelajari
literatur, sehingga didapatkan referensi yang miemay atau memperkuat hasil
penelitian yang diperoleh(Boy, 2008) dan Studi lrg@an yaitu metode
pengumpulan data dengan melakukan survey langseingkiasi yang bertujuan
untuk mengidentifikasi masalah yang dihadapi. Tkehpengumpulan data yang
dilakukan adalah wawancara dan observasi.
Data yang dibutuhkan dalam penelitian ini meliputi
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1) Data mesin dan komponennya.
2) Data downtime, waktu antar kerusakan dan perbaikan.
3) Data peyebab kegagalan beserta efek yang ditimbutabat adanya
kegagalan.
4) Biaya kegagalan yang terdiri dari:
a) Biaya penggantian kerusakan komponen yaitu hargap&aen, biaya
tenaga kerja dan biaya kerugian mesin akibat kkamsa
b) Biaya penggantian karena program perawatan yaitgahkomponen,
upah tenaga kerja dan biaya keuntungan yang hdkibigt perbaikan.
Definis Operasional
Tabel. 3 Definis Operasional

Kriteria Definisi Oper asional Indikator
Pemeliharan Mesin Suatu bentuk kegiatan ya a. Improvemen
dilakukan perusahaan Maintenence
untuk mencegah suatu ~ b. Preventive
kerusakan pada mesin. Maintenznce

c. Corrective
Maintenence

RCM sebuah proses yal a. Functions Functiona
digunakan untuk Failure
menentukan apa yang b. Failure Modes
harus dilakukan untuk c. Failure Effect

memastikanbahwa semua d. Failure Conseque nce
aset fisik terus melakukan e. Proactive Task Defau
apa yang user ingin Action

dilakukan dalam kondisi

operasinya saat ini.

Distribusi Suatu informasi dasar a. DistribusiLog Norma

Waktu mengenai umur pakai b. Distribusi Weibull

Kerusakan suatu peralatan dalam suatg. Distribusi Eksponen
populasi. sial

Interval Suatu pengukuranwak  TM

Perawatan pemeliharaa n agar waktu _ CM
kerusakannyalebih sedikit. ~ " (ﬁ
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Biaya Biaya yang dilakukar

Perawatan untuk pemeliharaa n TC
peralatan, ketika terjadi — C_IZTMB—lc_M
kerusakan pada peralatan " v
tersebut.

Tahap-Tahap Pengolahan Data
Pengolahan data bertujuan untuk melakukan penyafedan pembahasan

dari masalah yang sedang dianalisis. Langkah-ldngkamg dilakukan dalam
pengolahan data, meliputi:

a. Penentuan komponen kritis

b. Failure Modes and Effect Analysis

c. Penentuan Distribusi Antar Waktu

d. Kerusakan
RCM
RCM digunakan untuk mencari jenis kegiatan peramvgtang tepat dan memiliki
kemungkinan untuk dapat mengatasi sef#lpre modeyang meliputi:

a. Information Refferenceerdiri dari F functiong yaitu fungsi komponen
yang dianalisa, FFfdilure functior) yaitu kegagalan fungsi dan FM
(failure mode yaitu penyebab kegagalan fungsi.

b. Consequences evaluatiderdiri dari H didden failurg, S Safety, E
(Environmentgl dan O QOperationa)

c. Proactive Taskterdiri dari H1/S1/O1/N1 untuk mencatat apakain
condition taskdapat digunakan untuk meminimalkan terjadifigdure
mode H2/S2/02/N2 untuk mencatat apakstheduled restoration task
dapat digunakan untuk mencegdhilure dan H3/S3/O3/N3 untuk
mencatat apakascheduled discard taskapat digunakan untuk mencegah
failure.

d. Default Actionyang meliputi H4/H5/S4 untuk mencatat jawaban yang

diperlukan padaefault question
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e. Proposed Taskyaitu kolom yang digunakan untuk mencatat tindakan
yang dilakukan sebelum terjadinya kegagalan, tewhri scheduled
restoration taskscheduled discard tagskanscheduled on condition task

f. Initial Interval digunakan untuk mencatat interval perawatan yantignal
dari masingmasing komponen.

g. Can be done byigunakan untuk mencatat siapakah yang berwenang

dalam melakukascheduledersebut.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Penentuan Komponen Kritis

Penentuan komponen kritis ini dilakukan dengan rgangkan diagram
pareto berdasarkan kriteria total frekueshswntimeterbesar yang timbul akibat
adanya kerusakan pada fungsi dan sistem kerja rRe$8TON 1. Pada mesin
RUSTON 1 terdapat sembilan komponen mesin yaku, Stater, Cylinder
Linier, Piston, Turbo Charger, Cylinder Head, BC Injection,
Trafo danSleeve Injecctodntuk ~ komponen kritis mesin ROSTON 1
dapat dilihat pada tabel. 4 berikut ini.
Tabel 4. Penentuan Komponen Kritis

Nama Mesin Downtime Downtime%  Cum. Downtime Cum
(Jam) %

Injection 259 35,1% 25¢ 35,1%

Cylinder 0 424

Linier 165 22,4% 57,5%

Trafo 144 19,5% 56¢ 77,1%

Cylinder 0 631

Head 63 8,5% 85,6%

Turbo 0 68¢

Charger 57 77% 93,4%

Piston 30 4,1% 71¢ 97,4%

Sleve 0 73z

Injector 14 1.9% 99,3%

Air Stater 3 0,4% 73t 99,7%

MCB 2 0,3% 734 99,6%

737 100%

Sumber: Hasil olah data Mcrosoft Excel, 2013
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Dari Tabel 4 terlihat terdapat dua komponen yanmgaering menyebabkan

kerusakan pada mesin RUSTON 1, yéaiteection PumpdanCylinder Linier.

FRE
KUE
NSI/
KU PARETO FREKUENSI KOMPONEN KRISTIS

FRE 800

KUE 600
NSI

400

200 B .
Eyli CyII'I'ur Slev Series1

0 IMende nde Pist Air
Traf bo... e.. StatMC

ctio .
Fo g T on B Series2
n er

JENIS KOMPONEN

Gambar. 2 Diagram Pareto

Pada Gambar 2 terlihat dua komponen yang paling beanpengaruh
signifikan berdasarkan lamangawntimeterhadap kerusakan mesin RUSTON 1
selama tahun 2015.

Failure Modes and Effect Analysis

FMEA merupakan salah satu teknik yang banyak dkmmasecara luar
untuk melakukan penilaianFailure Modes dan Effect Analisi§FMEA)
menyebutkan bentuk, penyebab dan pengaruh kerusakhadap keandalan
sistem secara keseluruhan. Hasil akhir dari FMEAladd nilai Risk Priority
Number (RPN). RPN adalah nilai yang dihitung berdasarkaiormasi yang
diperoleh berkaitan deng&wotential Failure Modes, EffeclanDetection.

Penentuan Distribusi Antar Kerusakan

Untuk mengetahui distribusi antar kerusakan masiaging komponen
kritis menggunakan Minitab 14 dilakukan Goodness of FitPengujian dengan
menggunakasoftwareMinitab 14 menggunakan tiga distribusi yaitu, disisi
Weibull, EksponensialanLognormal.Distribusi yang terpilih adalah distribusi
yang memiliki nilaiP-valueterbesar danderson-Darlingterkecil. Pemilihan
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distribusi yang tepat untuk masing-masing kompokwtis dapat dilihat pada

Tabel5 berikut ini.

Tabel5.Failure Modes and Effect Analysis Mesin Ruston Komponen Injection

Pump
Fungs Fungs Mode Efek S O D RPN
Kegagalan Kegagalan kegagalan
1 Untuk A Tidak 1 Terbakarny: Injection pump 8 4 3 96
mensuplai bisa injection tidak bisa
bahan mensuplai  pump mensuplai
bakar ke bahan bahan bakar ke
ruang bakar ke ruang bakar
bakar ruang
melalui bakar
nozzle
2 Kurangnya Mengakibatkar 8 4 4 128
oli pada pompa injeksi
injection panas dan
pump mengakibatkan
terbakar

Sumber: Penilaian dari teknisi LPTD Sungai Penuh
Tabel6.Failure Modes and Effect Analysis Mesin Ruston Komponen Cylinder

line
Fungsi Fungsi Mode Efek S O D RPN
Kegagalan Kegagalan kegagalan
1 tempat A Tidakbisa 1 Kebocorar Proses 8 5 8 512
berlangsungnya melakukan pada hisap
proses kerja proses cylinder kompresi
mesin lengkap kompresi liner dgn bugng
dengan hisap, hisap dan tidak bisa
kompresi, kerja buang beroperasi
dan buang. dengan
normal
2 Katub Tidak bisa 8 6 4 192
pada mengatur
cylinder ~ udara yang
liner masuk
patah Masuk ke
cylinder
liner
untuk
proses
kompresi,
hisap dan
buang.

Sumber: Penilaian dari teknisi LPTD Sungai Penuh
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Tabel 7. Tabel Pemilihan Distribusi

NoO Komponen Log normal Eksponensial Weibull Distribusi
' Kritis PV AD PV AD PV AD  Terpilih
1 Injection < < < Lognormal
Pump 0,005 1,448 0,003 2,816 0,010 1,606
2 Cylinder > Lognormal

Linier 0,608 0,194 0,417 0,47 0,250 0,275

Sumber: Hasil Pengolahan Data Menggunakan Minitdb 1

Pada komponeninjection Pump meskipun nilai P-Value distribusi
Lognormal masih lebih besar dibandingkan distribdMgeibull, namun distribusi
Lognormal memiliki nilai Anderson-Darling paling rendah dengan nilaAD
1,448. Sehingga distribusi terpilih untuk komponkmnection Pump adalah
distribusiLog normaldengan mempertimbangkan nilderson-Darlingsebagai
parameter utama.Selanjutnya, pada pengujian disirikerusakan komponen
Cylinder LinierdistribusiLognormaldipilih sebagai distribusi yang dipakai pada
komponen ini. Hal ini sesuai dengan kritelPs terbesar da’D terkecil dengan
nilai masingmasin®V = 0,608 darAD = 0,194.
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Tabel 8. MTTF dan MTTR Komponen Kritis

Komponen ™
Kritis n B (Jam)
Injection Pumg  2,31502 1,2203E 44,24
Cylinder 3,8940¢ 0,58504 80,70
Linier

Sumber: Hasil PengolahanData Menggunakan Minitab 14

AnalisisInterval Waktu Perawatan

Interval waktu perawatan merupakan jarak antaradaiian mesin sampai
mesin dapat beroperasi kembali. Untuk mengetaherval waktu perawatan
masing-masing komponen kritis mesin RUSTON 1 dapanggunakan rumus
sebagai berikut.

1
M - ( CM 1)?
~\cF—cm BT

Tabel 9. Interval Waktu Perawatan K omponen KritisMesin ROSTON 1

No. Komponen MTTF MTTR
Kritis

1 Injection Pumg 19,063C 5,206173

2 Cylinder Linier 63,2442 35,7667

Sumber: Hasil olah data Mcrosoft Excel 2013

Dari Tabel 9terlihat interval waktu perawatan mgsamasing komponen
kritis mesin RUSTON 1. Untuk menentukan intervalkiua perawatan pada
komponen kritis mesin RUSTON 1 menggunakan paramgigan (location
dan scale pada minitab 14) yang merupakan parameter yangkdippada
distribusi lognormal. Komponemjection Pumpmemiliki nilain = 2,31502 daf
= 1,22035. Sehingga didapatkan interval waktu pataminjection Pumpsebesar
44,24 jam. Hal ini Sedangkan kompon€ylinder Linier memiliki nilai n =
3,89405 danf = 0,58504. Sehingga didapatkan interval waktu \patan
Injection Pump sebesar 80,70 jam. Hal ini menjelaskan waktu maksim
perawatan kompondnjection Pumgberada diinterval 080,70 jam.
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Analisis Total Biaya Pemeliharaan

Biaya pemeliharaan merupakan seluruh biaya yafeptetalam kerusakan
sampai mesin dapat beroperasi kembali. Total bigganeliharaan perlu
dievaluasi untuk melihat biaya pemeliharaan meska jkondisinya tetap
dipertahankan. Sehingga akan terlihat biaya pearalin mesin sampai mesin
memang tidak dapat diperbaiki lagi.

Untuk mengetahui besarnya total biaya pemeliharaasin  RUSTON 1

dapat menggunakan rumus berikut ini.

Dengan menggunakan rumus di atas akan di dapabkanbiaya perawatan
mesin RUSTON 1. Total biaya perawatan komponeriskriimesin RUSTON 1
dapat dilihat pada Tabel 10 berikut ini.

Tabel 10. Total Biaya Perawatan Mesin Roston 1
Komponen

— CM

Kritis CF Tc
Injection Rp 60.028.095,0 Rp 71.709.609,0 Rp 59.340.036,0
Pump

Cylinder Rp 257.356.602,06 Rp 308.510.137,0 Rp 22.520.946,0
Linier

Total Rp 317.384.697,0 Rp 380.219.746,( Rp 81.860.982,0
Sumber: Hasil olah data Mcrosoft Excel 2013

Pada Tabel 10 terlihat total biaya pemeliharaannmgasasing komponen
kritis. Untuk mengetahui total biaya perawatanetgii dahulu harus mengetahui
biaya kerusakan kumulatif (CM) dan biaya perawa&amulatif (CF). Jika nilai
CM dan CF hampir sama maka pelaksanaan perawatajadnéidak ekonomis.
Pada komponemnjection Pumpterlihat nilai CM dan CF tidak jauh berbeda
dengan CM sebesar Rp. 60.028.095,00 dan CF Rp.09.609,00 dengan
perbedaan Rp. 11.681.514,00. Hal ini menyebabkdal toiaya perawatan
Injection Pumpmencapai Rp. 59.340.036,00. Sedangkan ufyinder Linier
memiliki nilai CM sebesar Rp. 257.356.602 dan Cbesar Rp. 308.510.137,00
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dengan selisih Rp. 51.153.535. Dengan selisih yiehgh besar total biaya

perawatarCylinder Linier lebih ekonomis dibandingkalmjection Pumpdengan

total biaya perawatan Rp. 22.520.946,00.

Reliability Centered Maintenance

Reliability Centered Maintenancadalah sebuah proses yang digunakan

untuk menentukan apa yang harus dilakukan untuk asgkan bahwa semua

aset fisik terus melakukan apa yang user inginkdkdan dalam kondisi

operasinya saat ini.
Tabel 11. RCM pada Injection Pump

Reliability Centered Maintenance

Information| Consequenc | H1 | H2 | H3 | Default Propose | Initial Can be
refference evaluation | g1 | g2 | g3 | Action d Task | Interval | done by
o1|02]| 03 (Jam)
FIF|F |H|S|E|O|N1|N2|N3|H4|H5|S4
F | M

1A |1 Y N|IN|Y |N Y N Scedulec| 44,24 Mekanik
Restorat
ion task

2 Y N|IN|Y |N N Y Scedulec| 44,24 Operatot

discard
task

Sumber: PLTD Sungai Penuh
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Pada Tabel 11 terlihat evaluasijection Pumpdengan menggunakan

RCM. Evaluasi menggunakan RCM sangat berhubungagaseanalisisanalisi

sebelumnya terutama FMEA. Melalui evaluasi yangkiikan konsekuensi pada

model kegagalan 1 terjadi karena kerusakan terseynbdian operasional.

Melalui kolom H2/S2/02 dapat ditarik kesimpulgmroposed taskmodel

kegagalan 1 adalatceduled restoration tasttengan interval perawatan 44,24

jam. Pada model kegagalan 2 melalui kolom H3/S3i&&at ditarik kesimpulan

proposed tasknodel kegagalan 2 adalaiceduled discard tasttengan interval

perawatan 44,24 jam yang dapat dilakukan oleh oqera

RCM Il Decison Worksheet Cylinder Linier

RCM Il Decision Worksheaherupakan sebuah alat untuk mempermudah dan

menyederhanakan analisis RCM ke dalam sebuah tabeuk mengetahui

evaluasi RCM pada table berikut.
Tabel 12. Evaluas Cylinder Linear

Reliability Centered Maintenance
Information| ConsequenceHl| H2 | H3 Default| Proposed Initial Can be
refference | evaluation s1 s2 | s3 Action Task Interval | done by
01 02| O3
FIF|F |HS|E|ONYN2|N3H|HS
F|M 4|54
1 Al YIN IN IYIN|Y |N Sceduled 80,70 Mekanik
Restoration
task
2 YYNIN Y N|Y [N Sceduled 80,70 Mekanik
Restoration
task

Pada Tabel 12 terlihat evaluaSylinder Linier dengan menggunakan

RCM. Evaluasi menggunakan RCM sangat berhubungamgade analisis

sebelumnya terutama FMEA. Melalui evaluasi yangkiikan konsekuensi pada

model kegagalan 1 terjadi karena kerusakan terssynbdan operasional.
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Melalui kolom H2/S2/02 dapat ditarik kesimpulgmroposed taskmodel

kegagalan 1 adalatceduled restoration tasttengan interval perawatan 80,70

jam. Pada model kegagalan 2 melalui kolom H2/S2i&2at ditarik kesimpulan

proposed taskmodel kegagalan 2 adaladteduled restoration taskengan

interval perawatan 80,70 jam yang dapat dilakukah mekanik.

SIMPULAN DAN SARAN

Simpulan

a.

Mesin yang memiliki kendala utama pada PLTD Sumgiuh adalah mesin
RUSTON 1. Dengan komponen kritisjection Pumpdan Cylinder Linier.
Injection Pumpmengalami kerusakan sebanyak 259 jam dengan freklig&n
kali selama tahun 2015. Sedangk@ylinder Linier mengalami kerusakan
selama 165 jam dengan frekuensi 3 kali selama ta@us.

Pada analisis FMEA memperlihatkan bahwa ada dugepab kegagalan
padalnjection Pumpyaitu, terbakarnydnjection Pumpdan kurangnya oli
dengan penskoran RPN untuk masingmasing adalala®982B. Sedangkan
penyebab kerusaka@ylinder Linier adalah bocorny&ylinder Linier dan
patahnya katub dengan msing-masing skor RPN 512 D3

Pada penelitian ini kedua komponen kritis mengganakstribusi lognormal
sebagai distribusi antar kerusakan. Pemilihan idigtr lognormal setelah
melakukan pengujiargoodness test fidengan menggunakasoftware
minitab 14.

. Masing-masing komponen kritis memiliki nilai MTTFad MTTR sebagai

berikut. Injection Pumpmemiliki nilai MTTF = 19,0630 dan MTTR =
5,20613. Sedangka@ylinder Linier memiliki nilai MTTF = 63,2443 dan
MTTR = 35,7667

Kegiatan dan interval perawatan berdasarR&M Il Decision Worksheet
1.3 untuk komponen yang memiliki kegagalan potértie@ntaranya adalah
scheduled restoration tagkada fungsi kegagalan 1 (satujection Pump
dan interval perawatan selama 44,24 jam yang ddpatiesaikan oleh
mekanik; darscheduled discard taghada fungsi kegagalan 2 (dua) dengan
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interval perawatan selama 44,24 jam yang dapahghta oler operator.

Sedangkan pad&ylinder Linier scheduled restoration taglada fungsi

kegagalan 1 (satu) dan 2 (dua) dengan intervalagea selama 80,70 jam

yang dapat ditangani oleh mekanik.

f. Masing-masing komponen kritis memiliki total biayaerawatan Rp
59.340.036,00 untuknjection PumpdanRp 22.520.946,00untukylinder
Linier.

Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dikemukakaaka dapat
dikemukakan saran sebagai berikut.

1. Bagi perusahaan, evaluasi ini hendaknya bisa melogdéhn acuan bagi
perusahaan untuk memperbaiki sistem perawatan ydipgkai
sekarang. Untuk itu perusahaan hendaklah melakaanpkrawatan
yang lebih efektif lagi dikarenakan masih tingginygowntime.
Perusahaan harus menambahkan waktu pemeliharadtargma waktu
kinerja pemeliharaan yang di terapkan di unit PLinDmasih kurang
efektif. Karena dengan waktu 24 jam, masih banyekadinya
downtimepada mesin.Selain itu perusahaan bisa melakukawatan
yang lebih terfokus terhadap komponenkomponen skrgeperti
injection pump dan cylinder linier. Hal ini diharapkan dapat
memperkecil waktu dan biaya perawatan.

2. Bagi peneliti selanjutnya, dengan penelitian inhadapkan peneliti
selanjutnya dapat melakukan penelitian yang lelihjut terhadap
maintenancedengan mengkombisnasikan model analisinya dengan
lebih beragam. Penelitian bisa dilanjutkan dengangganti objek

penelitian, atau mengganti metode yang dipakai.
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