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SEKILAS TENTANG PT. NATUNA INDAH
PERMAI

¢ Perusahaan ini berlokasi di JI. Raya Boboh No.
68 A. Kec. Menganti Kab. Gresik

¢ Perusahaan yang bergerak dipengolahan kayu
menjadi kayu moulding untuk lantai truk.

¢ Memproduksi berdasarkan pesanan ( job Order)

¢ Target pemasaran untuk lantai truk dari perusahaan ini sangat luas terutama
jepang, korea dan amerika, order lantai truk ini paling banyak yaitu Toyota,
mitsubishi dan Nissan
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LLATAR BELAKANG MASALAH

< Mesin Finger Joint Taihei tahun 1999 merupakan mesin utama
yang berfungsi menyambung potongan-potongan kayu dengan
bentuk menyerupai jari jemari.

¢ Perusahaan mendapat masalah dengan
sistem perawatan dan pemeliharaan
mesin. Mesin tersebut sering
mengalami kerusakan atau gangguan
dan dar1 pihak perusahaan baru akan
melakukan perbaikan jika terjadi
kerusakan pada mesin tersebut
(perawatan corrective),
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LATAR BELAKANG MASALAH

Tabel Kerusakan Mesin Mesin Finger Joint
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RUMUSAN MASALAH

1. Bagaimana merencanakan interval penjadwalan perawatan
preventive untuk mesin Finger Joint Taihei pada PT. Natuna
Indah Permai di Gresik sehingga bisa optimal ?

2. Membandingkan biaya atau estimasi biaya sebelum dan
sesudah adanya penjadwalan perawatan pada mesin Finger Joint
laihei
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TUJUAN PENELITIAN

1. Merencanakan interval penjadwalan perawatan preventif
pada mesin Finger Joint Taihei sehingga bisa optimal

2. Membandingkan biaya atau estimasi biaya sebelum adanya
perawatan mesin Finger Joint Taihei
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METODE

Reliability Centered Maintenance
(RCM)

Reliability Centered Maintenance (RCM) merupakan suatu proses yang
digunakan untuk menentukan apa yang harus dilakukan untuk menjamin
agar suatu asset fisik dapat berlangsung terus memenuhi fungsi yang
diharapkan dalam konteks operasinya saat ini atau suatu pendekatan
pemeliharaan yang mengkombinasikan praktek dan strategi dar1 preventive
maintenance (pm) dan corective maintenance (cm) untuk memaksimalkan
umur (/ife time) dan fungsi asset/sistem /equipment dengan biaya minimal

(minimum cost).
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Analiss Data:
1. Analisa hasil perancangan penentuan wakin mterval perawatan
MhMembandinskan biava perawatan sebelum dan sesudak adanva
interval penjadwalan perawatan

Eesimpulan dan Saran




Hasil Penelitian

Tabel fungsi dan kegagalan fungsi subsistem pada stasiun proses produksi
penyambungan kayu dengan menggunakan mesin Finger Joint Taihei

NoFungst | No Kegzagalan Fungst | Uratan Fungsi atau Kegagalan Fungai
L I —

Menjalankan mesin
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Hasil Penelitian

Failure Mode Effect and Analysis

FailureMode Effect Analyvsis

Functional ailiire Cause af
Failure E Failure

{kegagalan 4 {modus
kegagalan)

Panel circuit| Tidak biza Bagizn
tidak biza mazuk ke | dalam Panel

jalan monitor | circuit kotor

Panel
circuit . .| Panel circuit .
Panel circuit f : mensalams
tidak biza i
rusak

menyala

Prosessor

o e | P

0

Berdasarkan hasil pengamatan tabel analisa FMEA dapat diambil kesimpulan bahwa mesin
Finger Joint memiliki 19 kegagalan sistem yang mengakibatkan breakdown dan nilai RPN
tertinggi ada pada sub mesin selang hidrolis, karena memiliki nilai RPN tertinggi maka sub
mesin Selang hidrolis tersebut merupakan komponen yang paling kritis. Mode kegagalan akan
dianalisis lebih lanjut pada tahap LTA apabila mode kegagalan tersebut menimbulkan akibat

yang mempengaruhi kinerja sistem.
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Hasil Penelitian

(Analisis Logic Tree Analysis)
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HASIL:

Setelah dilakukan proses analisa
menggunakan diagram alir LTA
didapatkan 10 mode kegagalan tergolong
pada periode B, 5 mode kegagalan pada
kategori A/B, dan 4 mode kegagalan pada
kategori B/D.
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Hasil Penelitian

Pemilihan Tindakan

m tindakan yang dihasilkan dengan
RNV PR WP ondckaian Reliability Centered
"HldltltlllD]IE*"IPd _ Maintenance (RCM) sebagai
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_-»i-:nmr- iy Pemerikzazn dan perawatan pada monitor serta
pergantian kabel agar fidak mengalani kegagalan
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sengeantian seal dan O rmg
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Pemerikzaan limit swith dan penggantian sensor
untuk menghindan kegagalan fimpsi mesin saat
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Hasil Penelitian

Penentuan Distribusi Kerusakan

Distribusi Standard Location
Mesin .Fmger deviasi

N,

1N
I,
i

ub Selang
Sub Conveyor
Belt mal

Sub Limit Switch Normal
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Hasil Penelitian

Perhitungan Keandalan ( Reliability )

2 —0.0243902(41)

0367879
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Dari hasil distribusi Reliability atau keandalan
untuk sub mesin panel circuit pada interval hari
ke 16 sebesar 0.608539 (60%)

Sub mesin monitor pada interval hari ke 18
sebesar 0.623821 (62%)

Sub mesin mesin pada interval hari ke 26
sebesar 0.608273 (60%)

Sub mesin seleng hidrolis pada interval hari ke
26 sebesar 0.606847 (60%)

Sub mesin conveyor belt pada interval hari ke
60 sebesar 0.616744 (61%)

Sub mesin limit switch pada interval hari ke 48
sebesar 0.616427 (61%)



Hasil Penelitian

Perhitungan MTTF
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Perhitungan MTTR
MTTR = -
1
00123488
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Perhitungan Total Biaya Preventive

Rp 2.760.000

Rp 2.400.000

Rp 3.420.000

Rp 6.720.000

Rp 5.225.000

Rp 2.421.000
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Rp 1.135.796

Rp 2.223.473

Rp 3.244.662

Rp 6.502.276

Rp 4.553.040

Rp 1.521.534

Menurun 14 %
Menurun
Menurun
Menurun
Menurun

Menurun
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Kesimpulan

penjadawalan interval perawatan usulan
Sub mesin panel circuit pada interval hari ke 16 sebesar 0.608539 (60%)
Sub mesin monitor pada interval hari ke 18 sebesar 0.623821 (62%)
Sub mesin mesin pada interval hari ke 26 sebesar 0.608273 (60%)
Sub mesin seleng hidrolis pada interval hari ke 26 sebesar 0.606847 (60%)
Sub mesin conveyor belt pada interval hari ke 60 sebesar 0.616744 (61%)
Sub mesin limit switch pada interval hari ke 48 sebesar 0.616427 (61%)

SRRt mtirath Qe o

Perbandingan biaya perawatan mesin Finger Joint setelah dilakukan
penjadwalan didapatkan prosentase biaya perawatan sub panel circuit menurun
14 %, sub monitor 8 %, sub mesin 5 %, sub seleng hidrolis 4 %, sub conveyor
belt 14 %, sub limit switch 5%
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Saran

1. Bagi perusahaan

Berdasarkan keismpulan diatas, maka penulis memberikan saran untuk jadi bahan
pertimbangan perusahaan dalam upaya mewujudkan efisiensi biaya perawatan mesin dengan
menerapkan kebijakan preventive maintenance, sehingga perusahaan dapat mereduksi biaya
perawatan mesin lebih terjadwal dan dapat mencegah terjadinya kerusakan yang
menyebabkan berhentinya operasi mesin

2. Untuk kinerja mesin

Mesin yang selalu digunakan secara terus menerus untuk melakukan produksi perlu adanya
kegiatan pemeliharaan , maka dari itu menerapkan kebijakan kegiatan preventive
maintenance dapat mempertahankan kinerja.
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