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Abstrak

Pembangunan industri perikanan Indonesia merupakan suatu kegiatan ekonomi
yang memiliki prospek semakin baik, terutama dalam meningkatkan penerimaan devisa
negara melalui ekspor hasil perikanan. Saat ini sudah banyak perusahaan pengolahan dan
pengekspor ikan yang bermunculan. Persaingan yang ketat membuat perusahaan harus
mampu mengembangkan strategi bersaing yang tepat disamping menekan biaya produksi.
Perusahaan yang mampu menerapkan strategi dengan baik dapat mencapai tujuan
perusahaan untuk jangka panjang dan menguasai pasar.

PT. Intimas Surya merupakan salah satu perusahaan perikanan yang sudah berdiri
sejak 1994 di Jalan Ikan Tuna Raya Ill, Pelabuhan Benoa, Denpasar, Bali. Perusahaan
bergerak dibidang penangkapan, pengolahan dan pengekspor produk segar dan beku
berbagai jenis ikan dan hasil laut. Seiring berjalannya waktu sering terjadi kegagalan
mesin pada saat produksi. Penjadwalan maintenance yang belum tersedia mengakibatkan
kerugian dan terhambatnya proses produksi. Oleh karena itu pada penelitian ini dilakukan
untuk membuat suatu penjadwalan yang dapat meningkatkan kehandalan mesin produksi.

Reliability Centered Maintenance (RCM) merupakan metode analisis
pemeliharaan yang digunakan untuk memperbaiki sistem pemeliharaan yang berfokus
pada meningkatkan kehandalan mesin. Metode ini dipilih karena mampu menentukan
interval waktu minimum sebelum terjadinya downtime. Pemilihan komponen Kkritis
ditentukan menggunakan diagram pareto sebelum dilanjutkan dengan metode RCM. Uji
distribusi dilakukan untuk menentukan interval downtime paling minimum menggunakan
aplikasi Minitab 19. Setelah didapatkan hasil dilanjutkan dengan penentuan perencanaan
penjadwalan pemeliharaan pada komponen mesin potong dan perbandingan biaya
sebelum usulan dan sesudah usulan. Hasil dari pengolahan data diperoleh waktu
pemeliharaan untuk komponen bearing setiap 36 hari, solenoid setiap 17 hari, mata
gergaji setiap 26 hari dan roda gergaji setiap 45 hari. Penurunan biaya setelah usulan
sebanyak 47% dari biaya sebelum usulan.

Kata kunci : Industri perikanan, RCM, Pemeliharaan, Kehandalan



Abstract

The development of the Indonesian fishery is an economic activity that has better
prospects, especially in increasing the country's foreign exchange earnings through the
export of fishery products. Currently, many fish processing and exporting companies
have sprung up. Intense competition makes companies must be able to develop
appropriate competitive strategies in addition to reducing production costs. Companies
that are able to implement strategies well can achieve long-term corporate goals and
dominate the market.

PT. Intimas Surya is a fishing company that has been established since 1994 on
Jalan lkan Tuna Raya Ill, Benoa Harbor, Denpasar, Bali. The company is engaged in
processing and exporting fresh and frozen products of various types of fish and marine
products. Over time, machine failure often occurs during production. Maintenance
scheduling that is not yet available results in losses and delays in the production process.
Therefore, this research was conducted to make a schedule that can increase the
reliability of the production machine.

Reliability Centered Maintenance (RCM) is a maintenance analysis method used
to improve maintenance systems that focus on increasing machine reliability. This
method was chosen because it is able to determine the minimum time interval before
downtime occurs. The selection of critical components is determined using a Pareto
diagram before proceeding with the RCM method. The distribution test was carried out to
determine the minimum downtime interval using the Minitab 19 application. After the
results were obtained, it was continued by determining the maintenance scheduling plan
for the cutting machine components and cost comparisons before and after the proposal.
The results of data processing obtained maintenance time for bearing components every
36 days, solenoid every 17 days, saw blade every 26 days and wheel blade every 45 days.
The cost reduction after the proposal is 97% of the cost before the proposal.

Keywords: Fishery, RCM, Maintenance, Reliability
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Indonesia merupakan negara dengan luas laut tertorial mencapai kurang
lebih 3,1 juta km® Hal ini menempatkan Indonesia memiliki potensi perikanan
yang sangat tinggi. peningkatan produksi industri perikanan nasional memegang
peranan penting dalam pembangunan nasional. Pembangunan industri perikanan
Indonesia merupakan suatu kegiatan ekonomi yang memiliki prospek semakin
baik, terutama dalam meningkatkan penerimaan devisa negara melalui ekspor
hasil perikanan. Saat ini sudah banyak perusahaan pengolahan dan pengekspor
ikan yang bermunculan. Persaingan yang ketat membuat perusahaan harus mampu
mengembangkan strategi bersaing yang tepat disamping menekan biaya produksi.
Perusahaan yang mampu menerapkan strategi dengan baik dapat mencapai tujuan
perusahaan untuk jangka panjang dan menguasai pasar.

PT. Intimas Surya merupakan salah satu perusahaan perikanan yang sudah
berdiri sejak 1994 di Jalan Ikan Tuna Raya Ill, Pelabuhan Benoa, Denpasar, Bali.
Perusahaan bergerak dibidang penangkapan, pengolahan dan pengekspor produk
segar dan beku berbagai jenis ikan dan hasil laut dengan system Make To Stock.
Proses produksi dimulai dari penangkapan ikan dan hasil laut yang selanjutnya
langsung dibawa ke bagian produksi untuk dilakukan proses pemotongan. Hasil
dari produksi berupa ikan fillet beku, ikan utuh dan ikan loin fillet. PT. Intimas
Surya mengutamakan kualitas sebagai dasar reputasi mencapai goal dan fokus
pada membangun jaringan global pada sumber daya perikanan.

PT. Intimas Surya mempunyai kapasitas produksi untuk pengolahan ikan
dan hasil laut lainnya sebesar 2 ton/hari. Pengolahan ikan dilakukan dengan
menggunakan beberapa mesin berupa mesin pendingin sampai mesin potong.
Namun Terjadi beberapa hambatan untuk mencapai kapasitas tersebut berupa
terjadinya downtime yang diakibatkan oleh keausan dan rusaknya beberapa
komponen mesin. Berdasarkan pengamatan diketahui downtime yang terjadi
selama periode September 2020 — Desember 2021 sebesar 143 kali. Hal ini



mengakibatkan penurunan kapasitas produksi, keuntungan dan bertambahnya
biaya tenaga kerja. Mesin yang mempunyai waktu downtime tertinggi yaitu mesin
potong dengan total downtime 48 kali. Perusahaan belum memiliki sistem
pemeliharaan yang tertata dengan baik sesuai SOP. Perusahaan menggunakan
sistem dimana pemeliharaan dilakukan ketika komponen pada mesin mengalami
kerusakan dan itu menyebabkan banyaknya biaya yang dikeluarkan. Pada PT.
Intimas Surya yang bertanggungjawab untuk memperbaiki kerusakan mesin
adalah bagian maintenance yang berbeda dengan operator mesin. Hal tersebut
menyebabkan mesin tidak bisa langsung diperbaiki karena operator mesin tidak
terlatih untuk memperbaiki maupun mengganti bagian-bagian mesin yang rusak.
Oleh karena itu, diperlukan suatu penelitian untuk merencanakan interval
pemeliharaan untuk komponen kritis mesin. Penelitian ini menggunakan metode
Reliability Centered Maintenance (RCM) untuk membuat kegiatan pemeliharaan
yang tepat bagi mesin potong. Setiap subsistem penyusun mesin potong akan
dianalisa penyebab dan efek kegagalannya. Metode utama dalam RCM adalah
FMEA (Failure Mode Effect Analysis) yang merupakan metode yang dugunakan
untuk mengidentifikasi dan mencegah kesalahan yang mungkin terjadi di masa
depan. Secara umum melaui RCM, dapat diketahui dengan jelas apa saja
kemungkinan peralatan tersebut bisa gagal, bagaimana efeknya dan bagaimana
cara mengelola kegagalan tersebut. Selain itu untuk menentukan waktu
pemeliharaan atau penggantian komponen menggunakan Total Minimize
Downtime (TMD). TMD mempunyai keuntungan dapat mengetahui waktu yang
dibutuhkan suatu komponen untuk dilakukan perawatan atau diganti dengan
downtime paling minimum.
Hasil dari penelitian ini diharapkan menjadi perbaikan di perusahaan berupa
penjadwalan pemeliharaan mesin yang tepat untuk komponen mesin potong
tersebut dengan harapan penjadwalan pemeliharaan mesin tersebut dapat
membantu perusahaan untuk mengetahui dengan jelas praktik perawatan yang
dibutuhkan secara hemat biaya (cost effective).



1.2.  Perumusan Masalah

Dari uraian latar belakang permasalahan yang ada maka perumusan
masalahnya adalah “Bagaimana rancangan penjadwalan pemeliharaan pada mesin
produksi untuk meningkatkan kehandalan dengan menggunakan metode
Reliability Centered Maintenance (RCM)?”.

1.3. Batas Masalah dan Asumsi

Batasan masalah diperlukan untuk membatasi ruang lingkup masalah
sehingga penelitian lebih fokus dan tepat sasaran. Berikut merupakan batasan
masalah penelitian yang dilakukan, yaitu:
1 Data yang digunakan periode September 2020 — Desember 2021
2 Pengambilan data dilakukan dengan wawancara terhadap pihak

perusahaan

Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1 Perusahaan dianggap dalam keadaan yang baik dan bekerja pada keadaan

normal.

1.4.  Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian ini yaitu merancang penjadwalan pemeliharaan pada
mesin produksi untuk meningkatkan kehandalan mesin dengan menggunakan
metode Reliability Centered Maintenance (RCM).

1.5.  Manfaat Penelitian

Setelah tujuan penelitian tercapai maka diharapkan penelitian ini dapat
dimanfaatkan sebagai bahan pertimbangan oleh perusahaan untuk mengefektifkan
kegiatan perawatan dari segi biaya, waktu, dan tenaga perawatan pada mesin

potong.



1.6.  Sistematika Penulisan

Sistematika penelitian tugas akhir ini terdapat dari lima bab sebagai berikut:

BAB 1.PENDAHULUAN

Bab yang berisi mengenai latar belakang, rumusan masalah, batasan
masalah dan asumsi, tujuan, manfaat serta sistematika penulisan yang digunakan
dalam perancangan tugas akhir.

BAB 2. TINJAUAN PUSTAKA

Bab yang berisi mengenai teori, metode atau prinsip yang relevan dengan
masalah yang sedang diteliti. Pustaka dapat diperoleh dari buku teks, hasil
penelitian sebelumnya yang serupa serta tulisan ilmiah lain yang dapat
mendukung penelitian yang sedang dilakukan.

BAB 3. METODOLOGI PENELITIAN

Bab yang berisi penjelasan metode ilmiah yang akan digunakan untuk
menyelesaikan permasalahan yang telah dijabarkan. Metodologi penelitian harus
digambarkan dalam suatu diagram alir yang berisi gambaran besar penelitian.

BAB 4. PENGOLAHAN DATA DAN ANALISIS HASIL

Bab yang berisi detail mengenai data yang dikumpulkan, meliputi data
primer dan data sekunder. Terdapat semua pengolahan dan perhitungan pada
data sehingga menghasilkan informasi untuk selanjutnya digunakan pada analisis
hasil.

BAB 5. KESIMPULAN DAN SARAN

Bab yang berisi rangkuman singkat dari seluruh penelitian serta
menjawab permasalahan yang sesuai dengan tujuan yang dikemukakan pada
bagian awal pendahuluan.



BAB |1
LANDASAN TEORI

2.1  Penjadwalan

Penjadwalan adalah aktivitas perencanaan untuk menentukan kapan dan di
mana setiap operasi sebagai bagian dari pekerjaan secara keseluruhan harus
dilakukan pada sumber daya yang terbatas. Menurut Baker (1974) penjadwalan
adalah proses untuk melakukan tugas dengan menggunakan sumber-sumber yang
tersedia pada waktu yang telah ditetapkan. Menurut Pinedo (2002) penjadwalan
adalah proses pengambilan keputusan yang memegang peranan yang penting
dalam manufaktur dan sistem produksi. Pada dasarnya penjadwalan mencakup
pengurutan aktivitas, pengalokasian aktivitas pada fasilitas dan pemetaan aktivitas
menurut urutan waktu.

Tujuan penjadwalan ialah mengurangi waktu keterlambatan dari batas
waktu yang telah disetujui dengan konsumen dan produktivitas mesinjadi
meningkat, sehingga biaya produksi pun menjadi lebih efisien. Menurut Baker
(1974), Tujuan dilaksanakannya penjadwalan sebagai berikut :

1. Meningkatkan produktivitas mesin dan meminimasi waktu mesin

menganggur.

2. mengurangi persediaan barang (work in process inventory) berdampak

pada minimasi biaya simpan.

3. Mengurangi maksimum keterlambatan dan jumlah job yang terlambat.

4. Meminimasi biaya produksi, biaya lembur, dan biaya penalty

keterlambatan.

2.2  Pemeliharaan

Maintenance merupakan kegiatan pendukung bagi proses produksi, maka
maintenance harus efektif efisien dan berbiaya rendah. Dengan adanya
maintenance ini, maka mesin/peralatan produksi dapat digunakan sesuai dengan

rencana dan tidak mengalami kerusakan selama jangka waktu tertentu yang telah
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direncanakan Sudrajat (2011):
Tujuan dilakukan pemeliharaan menurut Sudrajat (2011) yaitu:
1. Kemampuan berproduksi dapat memenuhi kebutuhan sesuai dengan
rencana produksi.
2. Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenuhi apa yang
dibutuhkan pada produksi itu sendiri dan kegiatan produksi yang tidak
terganggu,
3. Untuk mencapai tingkat biaya maintenance secara efektif dan efisien
keseluruhannya.
4. Untuk menjamin keselamatan sarana untuk orang Yyang
menggunakannya.
5. Memaksimalkan ketersediaan semua peralatan sistem produksi

(mengurangi downtime).

Terdapat dua jenis tindakan utama pada pemeliharaan, yakni:
a. Preventive Maintenance (Pemeliharaan Pencegahan)

Pemeliharaan pencegahaan dilakukan guna memperpanjang umur sistem
atau meningkatkan kehandalan dari sistem tersebut. Tindakan ini dimulai dari
perawatan ringan yang membutuhkan durasi kegagalan pendek seperti overhaul
yang memerlukan waktu durasi kegagalan yang signifikan. Tindakan pebaikan
pencegahan biasanya sudah direncanakan dan terjadwal.

b. Corective Maintenance (Pemeliharaan Perbaikan)

Pemeliharaan yang terdiri dari tindakan pengembalikan kondisi system
atau produk yang rusak atau gagal beroprasi kembali ke kondisi beroperasi.
Tindakannya biasanya berupa perbaikan dari komponen rusak ataupun
penggantian komponen yang rusak. Pemeliharaan perbaikan biasannya dilakukan

apabila terjadi kegagalan yang tiba-tiba dan biasanya tidak direncanakan.

2.3 Reliability Centered Maintenance (RCM)
Sudrajat (2011) menyebutkan bahwa Reliability Centered Maintenance

adalah proses yang digunakan untuk menentukan apa yang harus dilaksanakan
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untuk memastikan setiap fasilitas dapat terus menjalankan fungsinya dalam

operasionalnya. RCM berfokus pada preventive maintenance (PM) terhadap

kegagalan yang sering terjadi.

Beberapa tujuan penting dari penerapan RCM adalah:

a.

23.1

Membentuk desain yang berhubungan supaya dapat memfasilitasi
preventive maintenance (PM).

Mendapatkan informasi yang berguna untuk meningkatkan desain produk
atau mesin yang ternyata tidak memuaskan, yang berhubungan dengan
kehandalan.

Membentuk PM dan tugas yang berhubungan yang dapat menegembalikan
kehandalan dan keamanan pada levelnya semula pada saaat terjadinya

penurunan kondisi peralatan atau sistem.

Komponen-Komponen RCM

RCM memiliki 5 komponen utama, Yyaitu preventive maintenance,

breakdown maintenance,Secheduled Maintenance, Predictive Maintanance,

Corrective Maintenance

sebagai berikut:

1.

Preventive Maintenance
Perawatan pencegahan adalah merupakan perawatan yang dilakukan
sebelum terjadi kerusakan mesin. Kebijakan ini cukup baik dapat
mencegah berhentinya mesin yang tidak direncanakan. Keuntungan
kebijakan perawatan pencegahan terutama akan menjamin kehandalan dari
suatu sistem tersebut.
Breakdown Maintenance
Perawatan kerusakan dapat diartikan sebagai kebijakan perawatan dengan
cara mesin/peralatan dioperasikan hingga rusak, kemudian baru diperbaiki
atau diganti.
Keuntungan dari kebijkan perawatan kerusakan:

a) Murah dan tidak perlu melakukan perawatan.

b) Cocok untuk peralatan yang murah dan sederhana atau modular.
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c) Kasar dan berbahaya.
d) Menimbulkan kerugian besar bila ditetapkan pada mesin yang
mahal, kompleks dan dituntut keselamatan tinggi.
e) Tidak bisa menyiapkan sumber daya manusia.
3. Secheduled Maintenance
Perawatan ini bertujuan untuk mencegah terjadinya kerusakan dan
perawatannya dilakukan secara periodik dengan rentan waktu tertentu.
Rentang waktu perawatan ditentukan berdasarkan pengalaman, data masa
lalu atau rekomendasi dari pabrik pembuatan mesin yang bersangkuatan.
4. Predictive Maintanance
Perawatan prediktif ini pun merupakan bagian perawatan pencegahan.
Perawatan prediktif dapat diartikan sebagai strategis perawatan dimana
pelaksanaannya didasarkan kondisi mesin itu sendiri. Perawatn prediktif
disebut juga perawatan (condition basedmaintenance) atau juga disebut
monitoring yang artinya sebagai penentuan kondisi mesin dengan cara
memeriksa mesin secara rutin, sehingga dapat diketahui kehandalan mesin
serta keselamatan kerja terjamin. Pemeliharaan ini memerlukan data
performa mesin, pengujian dan pengawasan secara visual. Analisis dari
kondisi mesin selanjutnya akan digunakan untuk membuat perencanaan
dan penjadwalan pemeliharaan dalam seblum terjadinya kegagalan.
Penerapan predictive maintenance ini dapat meningkatkan reliability dari
mesin.
5. Corrective Maintenance
Menurut Ansori dan Imron (2013) corrective maintenance adalah kegiatan
pemeliharaan dan perawatan yang dilakukan setelah terjadinya kerusakan
pada peralatan sehingga peralatan tidak berfungsi dengan baik. Kegiatan
perawatan korektif meliputi seluruh aktifitas mengembalikan system dari
keaadaan rusak menjadi beroperasi kembali. Perbaikan baru terjadi ketika
mengalami kerusakan, walaupun terdapat berberapa perbaikan yang dapat
diundur. Aktifitas corrective maintenance meliputi kegiatan persiapan

(Prepare Time) berupa persiapan tenaga kerja untuk melakukan pekerjaan



ini, adanya perjalanan, adanya alat test dan lain-lain.

2.3.2 Metodologi RCM
Dalam penerapannya RCM memiliki beberapa variasi. Menurut Afefy
(2010), step yang dilakukan dalam metodologi RCM adalah:

System selection and information collection.

S

System boundary definition

System description and functional block diagram

e o

System function and functional failures

@

Failure mode and effect analysis (FMEA)
f. Critically and probability of occurence

g. Task selection

2.3.2.1 System Selection and Information Collection.

Berbagai faktor seperti biaya dan tindakan yang dilakukan untuk
melakukan corrective maintenance atau preventive maintenance yang cukup besar
serta persoalan keselamatan dan lingkungan dipertimbangkan untuk pemilihan
sistem. Dokumen seperti skema sistem, riwayat perawatan peralatan, prosedur
manual sistem dapat dirujuk untuk pengumpulan informasi.

Berikut beberapa faktor yang mempengaruhi dalam pemilihan sistem
(Afefy, 2010):

a. Mean Time Between Failures (MTBF)
b. Biaya Perawatan
Mean Time to Repair (MTTR)
. Availability

o o

2.3.2.2 System Boundary Definition.
Peralatan — peralatan utama yang terdapat dalam sistem perlu untuk
diidentifikasikan. Penentuan batasa diperlukan untuk memastikan bahwa
fungsi yang berpotensi penting tidak diabaikan dan tidak saling tumpang
tindih.
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2.3.2.3 System Description and Functional Block Diagram.

Deskripsi sistem adalah suatu tahap yang digunakan untuk mengetahui

komponen apa saja yang terdapat pada suatu sistem. Functional Block Diagram

(FDB) merupakan diagram yang menunjukkan suatu relasi antara fungsi objek

dalam tingkatan yang sama. FDB berfungsi untuk mendeskripsikan alur kerja dari

suatu objek. Fungsi — fungsi dari sistem direpesentasikan dalam blok-blok dari

setiap subsistem yang menyusun sistem tersebut. Maksud dari pembuatan FDB

adalah memudahkan peneliti untuk mengidentifikasi kegagalan yang terjadi.

2.3.2.4 System Function and Functional Failures.

a. System Function

Terdapat dua hal yang harus diperhatikan sebelum menentukan kegiatan

yang sesuai dalam mempertahankan fungsi dari objek (Moubray, 1997),

yaitu:
1.
2.

Menetukan fungsi apa yang diinginkan objek tersebut.

Memastikan bahwa objek tersebut mampu berfungsi sesuai dengan
harapan. Fungsi yang diinginkan terhadap objek dapat
diketagorikan menjadi dua yaitu primary function dan secondary

function.

b. Functional Failures

Berikut merupakan tahap penerapan RCM untuk mengetahui kegagalan,

yaitu:
1.
2.

Mengidentifikasi penyebab yang merujuk kepada kegagalan.
Mengidentifikasi hal yang menyebabkan mesin gagal menjalankan
fungsinya (functional failures), yaitu ketika sebuah mesin tidak

dapat menjalankan fungsi sesuai dengan standar yang diinginkan.

2.3.2.5 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).
Langkah ini bertujuan untuk mengetahui fungsi dari sistem yang

akan diteliti. FMEA merupakan metode yang bertujuan untuk menyeleksi sistem

dengan mempertimbangkan failure mode dari komponen dan menganalisis
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pengaruh terhadap keandalan komponen tersebut.

Dengan analisis FMEA, kita dapat memprediksi komponen Kritis mesin
dan pengaruh apa yang diakibatkan bila komponen tersebut rusak. Sehingga kita
dapat menentukan tindakan perawatan yang tepat untuk komponen tersebut.

Menurut Pranoto (2012) , hal utama yang perlu diperhatikan dalam
FMEA adalah Risk Priority Number (RPN). RPN merupakan nilai matematis
dari keseriusan effect (severity), tingkat keseringan terjadinya kegagalan
(occurance), dan kemampuan untuk mengetahui kegagalan sebelum terjadi

(detection).

RPN = Severity * Occurrence * Detection (2.1)

Hasil dari RPN menunjukkan tingkatan prioritas peralatan yang dianggap
beresiko tinggi, sebagai penunjuk kearah perbaikan. Terdapat tiga komponen
untuk mengetahui nilai RPN, yaitu:
a. Severity
Severity merupakan tingkat dari efek yang dihasilkan oleh kegagalan
terhadap keseluruhan mesin. Nilai rating severity antar 1 sampai 10. Berikut
merupakan tingkatan efek dari severity seperti pada Tabel 2.1.

Tabel 2.1 Tingkatan Severity

Rating Criteria of Severity Effect

10 Tidak berfungsi sama sekali
Kehilangan fungsi utama dan menimbulkan peringatan
Kehilangan fungsi utama
Pengurangan fungsi utama
Kehilangan kenyamanan fungsi penggunaan
Mengurangi kenyamanan fungsi penggunaan
Perubahan fungsi dan banyak pekerja menyadari adanya masalah

Tidak terdapat efek dan pekerja menyadari adanya masalah

N W h~ 01O N 0O ©

Tidak terdapat efek dan pekerja tidak menyadari adanya masalah
1 Tidak ada efek
Sumber : Pranoto (2012)
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b. Occurrence
Occurrence merupakan tingkatan dari frekuensi kegagalan yang
berhubungan dengan jumlah kegagalan kumulatif yang muncul. Tingkatan
occurrence antara 1 sampai 10 seperti pada Tabel 2.2.
Tabel 2.2 Tingkatan Occurrence

Rating Probability of Occurrence
10 Lebih besar dari 50 per 7200 jam penggunaan
9 35-50 per 7200 jam penggunaan
8 31-35 per 7200 jam penggunaan
7 26-30 per 7200 jam penggunaan
6 21-25 per 7200 jam penggunaan
5 15-20 per 7200 jam penggunaan
4 11-14 per 7200 jam penggunaan
3 5-10 per 7200 jam penggunaan
2 Lebih kecil dari 5 per 7200 jam penggunaan
1 Tidak pernah sama sekali

Sumber : Pranoto (2012)

c. Detection

Detection digunakan untuk mengukur kemampuan dalam mengetahui dan
mengontrol kegagalan yang dapat terjadi. Nilai detection dapat dilihat pada
Tabel 2.3.

Tabel 2.3 Tingkatan Detection

Rating Detection Design Control

10 Tidak mampu terdeteksi
Kesempatan yang sangat rendah dan sangat sulit untuk terdeteksi
Kesempatan yang sangat rendah dan sulit untuk terdeteksi
Kesempatan yang sangat rendah untuk terdeteksi

Kesempatan yang rendah untuk terdeteksi

Kesempatan yang cukup tinggi untuk terdeteksi

9
8
7
6
5 Kesempatan yang sedang untuk terdeteksi
4
3 Kesempatan yang tinggi untuk terdeteksi
2

Kesempatan yang sangat tinggi untuk terdeteksi
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1 Pasti terdeteksi
Sumber : Pranoto (2012)
2.3.2.6 Critically and Probability of Occurence.

Langkah ini bertujuan untuk menganalisis secara krtitis kemungkinan apa
saja yang dapat terjadi pada sistem dengan menggunakan logic tree analysis dan
critically analysis for plant components.

a. Logic Tree Analysis

Logic tree analysis merupakan analisis dengan pendekatan deduktif
(mundur) yaitu digunakan untuk mengetahui konsekuensi yang ditimbulkan oleh
masing-masing failure mode. Tujuan yaitu untuk mengklasifikasikan failure
mode ke dalam beberapa kategori. Terdapat tiga pertanyaan dalam penyusunan
logic tree analysis, yaitu :

1. Evident: Apakah dalam kondisi normal operator mengetahui, telah

terjadi gangguan dalam sistem?

2. Safety: Apakah kerusakan ini dapat menyebabkan masalah
keselamatan?

3. Outage: Apakah kerusakan ini mengakibatkan seluruh atau sebagian
mesin berhenti?

Berdasarkan LTA, failure mode dapat digolongkan ke dalam empat

kategori:

1. Kategori A, jika mode kegagalan mempunyai konsekuensi safety
terhadap personel maupun lingkungan.

2. Kategori B, jika mode kegagalan mempengaruhi kuantitas ataupun
kualitas output yang dapat menyebabkan kerugian ekonomi secara
signifikan.

3. Kategori C, jika mode kegagalan tidak memberikan dampak pada
safety dan hanya menyebabkan kerugian ekonomi yang relatif kecil
untuk perbaikan.

4. Kategori D, jika mode kegagalan tergolong sebagai hidden
failure, yang kemudian digolongkan lagi kedalam kategori D/A, D/B,
dan D/C.
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b. Critically Analysis for Plant Components
Analisis kritis pada komponen mesin yang merujuk pada penelitian
(Afefy, 2010)