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ABSTRACT 

PT. Elang Jagad is a company operating in the manufacturing sector with its address at Jl. 

Colonel Sugiono No.53, Ngingas, Sidoarjo, East Java. This company focuses on developing 

and various products made from metal raw materials. This company is one of the companies 

operating in the industrial sector with a make to order system. Products produced by PT. 

Elang Jagad is a metal plate that has different plate sizes and thicknesses. The production 

process in making stove stoves often experiences plate defects when perforating stove stove 

plates on stamping machines, so there is a need to improve quality control to overcome them. 

Based on research results, the causes of defective products in the blanking process are 

incorrect machine settings and lack of machine maintenance. The suggestion given is to carry 

out regular machine maintenance activities before overall production. Based on the 

implementation of the proposed improvements, the number of defects per month decreased 

from 308 plates to 217 plates in one month. Per day during production decreased from 11 

plates to 8 plates. To overcome stamping machine problems, this research tries to propose a 

machine maintenance system using preventive maintenance methods to maximize machine 

performance. Based on the time between analyzes obtained by planning scheduling using the 

Preventive Maintenance method, namely the optimal time for maintenance of die component 

machines is once every 13 days. The reliability level achieved was 62.36%. 

Keywords : Quality Control, Scheduling, Preventive Maintenance, Reliability 

 

ABSTRAK 

PT. Elang Jagad merupakan perusahan yang bergerak dibidang manufaktur yang 

beralamatkan di Jl. Kolonel Sugiono No.53, Ngingas, Sidoarjo, Jawa Timur. Perusahaan ini 

berfokus pada pengembangan dan berbagai produk berbahan baku logam. Perusahaan ini 

merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dibidang industri dengan sistem make to 

order. Produk yang dihasilkan oleh PT. Elang Jagad berupa logam plat yang memiliki ukuran 

dan ketebalan pelat yang berbeda-beda. Proses produksi dalam pembuatan tungku kompor 

sering kali mengalami cacat plat pada saat pelubangan plat tungku kompor pada mesin 

stamping, sehingga perlu adanya perbaikan pengendalian kualitas untuk mengatasinya. 

https://taguchi.lppmbinabangsa.id/index.php/home
mailto:1411900130@surel.%20untag%20−%20sby.%20ac.
mailto:1411900160@surel.untag-sby.ac.id


                                                                                                      
Jurnal Taguchi : Jurnal Ilmiah Teknik dan Manajemen Industri                                                              p-ISSN 2798-964X 
DOI Issue : 10.46306/tgc.v1i1                                                                                                e-ISSN 2798-9658 

 
2 

Berdasarkan hasil penelitian penyebab produk cacat pada proses blanking merupakan 

kesalahan setting mesin yang tidak sesuai serta kurangnya perawatan terhadap mesin. 

Usulan yang diberikan adalah melakukan kegiatan perawatan mesin secara berkala sebelum 

produksi secara keseluruhan. Berdasarkan implementasi usulan perbaikan jumlah cacat 

perbulan menurun dari 308 plat menjadi 217 plat dalam satu bulan. Per hari selama produksi 

menurun dari 11 plat menjadi 8 plat. Untuk mengatasi masalah mesin stamping maka 

penelitian ini mencoba untuk mengusulkan sistem perawatan mesin menggunakan metode 

preventive maintenancee untuk memaksimalkan kinerja mesin. Berdasarkan waktu antara 

analisis yang diperoleh dengan merencanakan penjadwalan menggunakan metode 

Preventive Maintenance yaitu waktu optimal untuk pemeliharaan mesin komponen dies 

yaitu setiap 13 hari sekali. Nilai tingkat keandalan yang berhasil dicapai sebesar 62,36%. 

Kata Kunci : Pengendalian Kualitas,Penjadwalan,Preventive Maintenance,Keandalan 

  

PENDAHULUAN  

PT. Eelang Jagad yang teerleetak di Jl. Koeloeneel Sugioenoe Noe.53, Ngingas, Sidoearjoe, 

Kabupateen Sidoearjoe, Jawa Timur meerupakan seebuah peerusahaan manufaktur yang beergeerak 

dibidang peembuatan proeduk-proeduk beerbahan baku loegam. Peerusahaan ini meerupakan salah 

satu peerusahaan yang beergeerak dibidang industri deengan sisteem makee toe oerdeer. Peerusahaan 

ini meemproeduksi beerbagai loegam plat deengan beebeerapa ukuran dan keeteebalan plat yang 

beerbeeda-beeda. 

Peermasalahan yang dialami oeleeh PT Eelang Jagad seering kali meengalami cacat plat pada 

saat peelubangan plat tungku koempoer pada meesin stamping, dimana meesin tidak beekeerja 

seecara oeptimal. Keendala dalam proesees proeduksi tatakan koempoer adalah keeteerlambatan 

peenyeeleesaian waktu peengeerjaan plat kareena teerjadi peemboeroesan waktu tunggu yang 

diseebabkan oeleeh breeak doewn meesin yang meembuat proeduksi teerheenti, seehingga harus 

meeningkatkan utilitas meesin-meesin yang ada agar proesees proeduksi beerjalan seecara eefeektif. 

Adapun peerbandingan jumlah proeduksi seelama 1 tahun seepeerti pada tabeel 1. 

Tabeel 1 Peerbandingan Jumlah Proeduksi deengan  
Jumlah Plat Tungku DNS 9900  (Juni 2022 – Meei 2023) 

No. Bulan 
Produksi 

(unit) 
Jumlah 
Cacat 

1 Juni 25.000 328 

2 Juli 25.000 276 

3 Agustus 30. 000 329 

4 Seepteembeer 40.000 478 

5 Oektoebeer 35.000 423 

6 Noeveembeer 20.000 245 

7 Deeseembeer 20.000 218 

8 Januari 30.000 373 

9 Feebruari 30.000 309 

10 Mareet 40.000 411 

11 April 25.000 317 

12 Meei 25.000 308 

Jumlah 345.000 4015 
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Beerdasarkan tabeel 1 peerbandingan jumlah proeduksi dan cacat plat yang teerjadi bulan 

Juni 2022 hingga Meei 2023. Teerdapat beebeerapa cacat plat yang seelalu teerjadi saat proesees 

proeduksi.Jumlah cacat plat yang tidak seedikit ini teentu saja dapat meengakibatkan 

keerugian bagi peerusahaan seehingga dipeerlukan peerbaikan kualitas guna meengatasinya. 

Seehingga dilakukan peeneelitian pada seetiap meesin untuk meendapatkan hasil keerusakan 

teerjadi pada meeseen apa. Seeteelah dilakukan peerbandingan data maka dapatkan hasil 

peeneelitian pada meesin Stamping. Hasil teerseebut diambil deengan cara  meembandingkan 

data doewntimee seetiap meesin, meesin Stamping meerupakan meesin deengan doewntimee 

teerbeesar. Oeleeh seebab itu, peerlu dilakukan peeneelitian teerhadap meesin Stamping. 

Tabeel 2 Data Freekueensi Keerusakan pada peerioedee Juni 2022 – Meei 2023 

No. Mesin Frekuensi kerusakan  

(Menit/12 bulan) 

1 Meesin Hydraulic 

Preess 

3523 

2 Meesin Bareell 2721 

3 Meesin Stamping  4430 

4 Meesin Cutting 2137 

 
Tabeel 3 Data Doewntimee Stamping Peerioedee Juni 2022 – Meei 2023 

Periode Downtime (menit) 

Juni 2022 293 

Juli 2022 369 

Agustus 2022 351 

Seepteembeer 2022 345 

Oektoebeer 2022 478 

Noeveembeer 2022 357 

Deeseembeer 2022 398 

Januari 2023 289 

Feebruari 2023 433 

Mareet 2023 393 

April 2023 301 

Meei 2023 423 

 
Tabeel 4  Doewntimee Akibat Koempoeneen Peerioedee Juni 2022-Meei 2023 

Komponen Downtime (Menit) 

Diees 1493 

Punch 845 

Punch Hoeldeer 960 

Strippeer 1132 

Beerdasarkan tabeel 2 doewntimee teertinggi pada Meesin Samping diseebabkan oeleeh 

koempoeneen. Koempoeneen deengan doewntimee paling tinggi adalah diees doewntimee yang tinggi 

dipeengaruhi oeleeh peenggantian diees. Untuk meengatasi masalah teerseebut maka peeneelitian ini 

meencoeba untuk meengusulkan sisteem peerawatan meesin deengan meenggunakan meetoedee 
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preeveentivee mainteenanceeee untuk meemaksimalkan kineerja meesin agar tidak meengganggu 

keegiatan proeduksi dan dapat meengurangi cacat plat.  
 

TINJAUAN PUSTAKA  

Perawatan  

Peerawatan adalah seebuah oepeerasi atau aktivitas yang harus dilakukan seecara beerkala 

deengan tujuan untuk meelakukan peergantian keerusakan peeralatan deengan reesoeurcee yang ada. 

Peerawatan juga ditujukan untuk meengeembalikan suatu sisteem pada koendisinya agar dapat 

beerfungsi seebagaimana meestinya,meempeerpanjang usia keegunaan meesin, dan meeneekan 

failuree seekeecil mungkin (Kusnadi, 2016). Adapun tujuan utama dari sisteem peerawatan itu 

dilakukan untuk meenghindarkan suatu meesin agar tidak meengalami keerusakan yang beerat, 

seehingga tidak dipeerlukan waktu yang cukup lama dan juga biaya yang teerlalu mahal untuk 

meelakukan peerawatan 

 
Penjadwalan  

Meenurut Widiasanti & Leenggoegeeni (2013) Peenjadwalan proeyeek koenstruksi meerupakan 

alat untuk meeneentukan waktu yang dibutuhkan oeleeh suatu keegiatan dalam peenyeeleesaian. Di 

samping itu, juga seebagai alat untuk meeneentukan kapan mulai dan seeleesainya keegiatan-

keegiatan teerseebut. Peereencanaan peenjadwalan pada proeyeek koenstruksi, seecara umum teerdiri 

dari peenjadwalan waktu, teenaga keerja, peeralatan, mateerial, dan keeuangan. 

 
Preventive  Maintenance  

Preeveentivee mainteenancee adalah aktivitas peerawatan yang dilakukan seebeelum 

teerjadinya keegagalan atau keerusakan pada seebuah sisteem atau koempoeneen, dimana 

seebeelumnya sudah dilakukan peereencanaan deengan peengawasan yang sisteematik, deeteeksi, 

dan koereeksi, agar sisteem atau koempoeneen teerseebut dapat meempeertahankan kapabilitas 

fungsioenalnya (Kusnadi,2016). Adapun tujuan dari preeveentivee mainteenancee adalah 

meendeeteeksi leebih awal teerjadinya keegagalan dan meeminimalkan keegagalan proeduk yang 

diseebabkan oeleeh keerusakan sisteem. 

 
Model Distribusi 

1. Distribusi Eekspoeneensial  

 

Gambar 1 Grafik Distribusi Eksponensial 
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2. Distribusi Weeibull 

  
Gambar 2 Grafik Distribusi Weibull 

3. Distribusi Gmma 

 
Gambar 3 Grafik Distribusi Gamma 

4. Distribusi Noermal   

 
Gambar 4 Grafik Distribusi Normal 

 

Biaya Perawatan  

Biaya preeveentif mainteenancee teerdiri atas biaya-biaya yang timbul dari keegiatan 

peemeeriksaan dan peenyeesuaian peeralatan, peenggantian atau peerbaikan 

koempoeneenkoempoeneen, dan keehilangan waktu proeduksi yang diakibatkan oeleeh keegiatan-

keegiatan teerseebut. Biaya coerreectivee mainteenancee adalah biaya-biaya yang timbul bila 

peeralatan rusak atau tidak dapat beeroepeerasi, yang meeliputi keehilangan waktu proeduksi, 

biaya peelaksanaan peemeeliharaan ataupun biaya peenggantian peeralatan (Handoekoe,1987). 

Adapun rumus yang digunakan dalam meenghitung yaitu :  

 Cp = [(A+B) x C] + D + Ee 

Dimana :  

Cp = Biaya satu siklus preeveentivee 

A = Biaya oepeeratoer meenganggur/jam 

B = Biaya keehilangan proeduksi/jam 

C = Waktu peerbaikan koempoeneen dalam jam 

D = Harga koempoeneen/unit 
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Ee = Biaya Preeve entivee Mainteenancee 

 

Deengan meenganalisis biaya peemeeliharaan dan waktu peerawatan preeveentif, kita dapat 

meenghitung toetal biaya peerawatan preeveentif meelalui peenggunaan peersamaan beerikut ini: 

   Tc = Cp x R(t)/T 

 Dimana : 

 Tc   = Toetal Coest 

 Cp   = Biaya preeveentivee mainteenancee 

 R(t) = Nilai keeandalan 

 T     = Waktu Preeveentivee 

 
Pengendalian Kualitas  

Peengeendalian kualitas adalah suatu sisteem dan keegiatan yang dilakukan untuk 

meenjamin suatu tingkat atau standar kualitas mutu teerteentu seesuai deengan speesifikasi 

yang direencanakan mulai dari kualitas bahan, kualitas proesees proeduksi, kualitas 

peengoelahan barang seeteengah jadi dan barang jadi sampai standar peengiriman kee 

koensumeen agar proeduk yang dihasilkan meenjadi eefeektif dan eefisieen. Adapun faktur yang 

meempeengaruhi kualitas proeduk : 

1. Markeet (Pasar) 

2. Moeneey (Uang) 

3. Manageemeent (Manajeemeen) 

4. Meen (Manusia) 

5. Moetifatioen (Moetivasi) 

6. Mateerial (Bahan) 

7. Machinee and Meecanizatioen (Meesin dan Meekanik) 

8. Moedeern Infoermatioen Meethoedee (Meetoedi Infoermasi Moedeern) 

9. Moeunting Proeduct Reequireemeent (Peersyaratan Proesees Proeduksi)  

 

Peta Kendali  

Peeta Keendali adalah suatu alat yang seecara grafis digunakan untuk meemoenitoer dan 

meengeevaluasi apakah suatu aktivitas/proesees beerada dalam peengeendalian kualitas seecara 

statistika atau tidak seehingga dapat meemeecahkan masalah dan meenghasilkan peerbaikan 

kualitas. Peeta keendali meenunjukkan adanya peerubahan data dari waktu kee waktu, teetapi 

tidak meenunjukkan peenyeebab peenyimpangan meeskipun peenyimpangan itu akan teerlihat 

pada peeta keendali. Adapaun Peeta peengeendali kualitas proesees statistik data atribut, 

meeliputi :  

 
Gambar 5 Coentoeh Peeta Keendali  
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Diagram Sebab Akibat  

Diagram ini diseebut juga diagram tulang ikan (fishboenee chart) dan beerguna untuk 

meempeerlihatkan faktoer-faktoer utama yang beerpeengaruh pada kualitas dan meempunyai 

akibat pada masalah.Diagram seebab akibat ini peertama kali dikeembangkan tahun 1950 

oeleeh seeoerang pakar kualias dari Jeepag yaitu Dr. kaoeru Ishikawa yang meenggunakan 

uraian grafis dari unsur-unsur proesees untuk meenganalisa sumbeer-sumbeer poeteensial dari 

peenyimpangan proesees. 

 
Gambar 6 Coentoeh Diagram Fishboenee 

 
METODE PENELITIAN 

 
 

Gambar 6 Flowchart 
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 HASIL DAN PEMBAHASAN  

1. Pengumpulan Data  

Tabel 5 Data spesifikasi Mesin 

Type Meesin Stamping 

Ram Stroke  90 mm 

Slide Stroke per minute 45 spm 

Max. Die Set Height 320 mm 

Die High Adjusment 65 mm 

Slide Bottom Size 300 x 260 mm 

Bolster Size 700 x 460 mm 

Motor power 5,5 KW 

Weight (approx) 3540 Kg 

 

Tabel 6 Jumlah Produksi dan Jumlah Cacat Plat Tungku DNS 9900 (Juni 2022 – Mei 2023) 

No Bulan 

Jenis Cacat 
Jumlah 
Cacat 
(Unit) 

Produksi 
(Unit) 

Presentase 
(%) Retak 

Pemotongan 
Tidak 

Sempurna 

1 Juni 137 191 328 25.000 1,31 

2 Juli 93 183 276 25.000 1,17 

3 Agustus 116 213 329 30. 000 1,09 

4 Seepteembeer 177 301 478 40.000 1,19 

5 Oektoebeer 126 297 423 35.000 1,2 

6 Noeveembeer 92 153 245 20.000 1,22 

7 Deeseembeer 76 142 218 20.000 1,09 

8 Januari 134 239 373 30.000 1,24 

9 Feebruari 118 191 309 30.000 1,03 

10 Mareet 125 286 411 40.000 1,02 

11 April 124 193 317 25.000 1,26 

12 Meei 114 194 308 25.000 1,22 

Jumlah 1432 2583 4015 345.000 1,27 

 

Tabel 7 Data Waktu antar Kerusakan dan Waktu Perbaikan pada Mesin Stamping 

No Tanggal Kerusakan 
Waktu antar 
Kerusakan 

(Hari) 

Waktu 
Perbaikan 

(Menit) 
1 02 Juni 2022 0 50 

`2 04 Juni 2022 2 33 

3 03 Juli 2022 29 41 

4 05 Juli 2022 2 56 

5 07 Juli 2022 2 32 

6 15 Juli 2022 8 58 

7 10 Agustus 2022 26 57 

8 14 Agustus 2022 4 45 
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No Tanggal Kerusakan 
Waktu antar 
Kerusakan 

(Hari) 

Waktu 
Perbaikan 

(Menit) 
9 20 Agustus 2022 6 42 

10 21 Agustus 2022 1 51 

11 03 Seepteembeer 2022 13 58 

12 04 Seepteembeer 2022 1 43 

13 12 Oektoebeer 2022 38 33 

14 15 Oektoebeer 2022 3 65 

15 06 Noeveembeer 2022 22 55 

16 08 Noeveembeer 2022 2 56 

17 02 Deeseembeer 2022 30 43 

18 04 Deeseembeer 2022 2 57 

19 05 Deeseembeer 2022 1 59 

20 02 Januari 2023 29 56 

21 04 Januari 2023 2 39 

22 12 Januari 2023  8 41 

23 03 Feebruari 2023 21 47 

24 15 Feebruari 2023 12 49 

25 13 Mareet 2023 26 42 

26 03 April 2023 21 50 

27 04 April 2023 1 52 

28 25 April 2023 21 42 

29 17 Meei 2023 23 47 

30 20 Meei 2023 3 54 

31 30 Meei 2023 10 40 

Total 369 1493 

 

Tabel 8 Data Biaya Perbaikan Mesin 

Perbaikan Downtime Biaya 

Peenggantian Koempoeneen Diees  818 Rp 2.250.000 

Peerbaikan Poesisi 675 Rp  50.000 
 

2. Pengolahan Data  

- Pengendalian Kualitas  

 
Gambar 7 Diagram Pareetoe Jeenis Cacat 
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Gambar 8  Diagram Seebab-Akibat Cacat Poetoengan Tidak Seempurna 

Tabeel 9 Hasil Oelah Data 

Bulan 
Jumlah 
Cacat 

Produksi 
(unit) 

Proporsi 
Simpangan 

Baku 
BKA BKB 

Juni 328 25.000 0,013120 0,0006779 0,013671 0,009604 

Juli 276 25.000 0,011040 0,0006779 0,013671 0,009604 

Agustus 329 30. 000 0,010967 0,0006189 0,013494 0,009781 

Seepteembeer 478 40.000 0,011950 0,0005359 0,013246 0,010030 

Oektoebeer 423 35.000 0,012086 0,0005729 0,013357 0,009919 

Noeveembeer 245 20.000 0,012250 0,0007579 0,013911 0,009364 

Deeseembeer 218 20.000 0,010900 0,0007579 0,013911 0,009364 

Januari 373 30.000 0,012433 0,0006189 0,013494 0,009781 

Feebruari 309 30.000 0,010300 0,0006189 0,013494 0,009781 

Mareet 411 40.000 0,010275 0,0005359 0,013246 0,010030 

April 317 25.000 0,012680 0,0006779 0,013671 0,009604 

Meei 308 25.000 0,012320 0,0006779 0,013671 0,009604 
 

 
Gambar 9 Peeta Coentroel P 
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Tabeel 10 Cacat Plat Pada Proesees Blanking dan Peenyeebab Cacat 

Jenis Cacat Faktor Penyebab Cacat Plat Proses 

Poetoengan 
Tidak 

Seempurna 
Dan 

Reetak 

Kurangnya Peerawatan 
Meesin 

Blaking 

Teekanan Meesin Beerkurang Blanking 

 

Tabeel 11 Jeenis dan Tujuan Usulan pada Cacat Proesees Blanking 

Jenis Usulan Tujuan Usulan 

Meelakukan Keegiatan Peerawatan Meesin 
Seecara Beerkala 

Agar dapat meengeetahui seetingan yang 
seesuai deengan plat yang akan digunakan 

Meemanfaatkan data histoery teekanan 

meesin yang meenghasilkan keecacatan 

yang  paling seedikit. 

Agar dapat meelakukan peenyeettingan 
pada meesin stamping seesuai deengan 

ukuran dan meelakukan proeduksi seecara 
maksimal. Seelain itu peenyeettingan ini juga 
beerguna untuk meeminimalkan cacat plat. 

 

Tabeel 12 Peerbandingan Cacat Seebeelum dan Seesudah dilakukan Usulan 

Mesin Stamping 

Sebelum Usulan Seduah Usulan 

Produksi 
Mei 2023 

Jumlah 
Cacat 
Plat 

Prsentase Produksi 
Oktober 

2023 

Jumlah 
Cacat 
Plat 

Presentase 

25.000 308 1,24% 25.000 217 0,89% 
 

- Penjadwalan Mesin  

 

 
Gambar 10 Diagram Pareetoe Koempoeneen 

Kritis 
Gambar 11 Histoegram Waktu Antar 

Keerusakan Diees 

 
Tabeel 13 Peerhitungan Uji Keeseesuaian Data Distribusi Weeibull Waktu Antar Keerusakan 

 
 
i 

 
Waktu 

Antar 

Kerusakan 

(ti) 

F(t) = 

1 − 
−( 𝑡 )

𝛼
 

𝑒 𝛽 

𝐷𝑛
− 

= 𝑀𝑎𝑥 {𝐹(𝑡𝑖) 

𝑖 − 1 
− 

𝑛 
} 

𝐷𝑛
+ 

𝑖 
= 𝑀𝑎𝑥 {

𝑛
 

− 𝐹(𝑡𝑖)} 

1 1 0,0865 0,0865 -0,0532 
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i 

 
Waktu 

Antar 

Kerusakan 

(ti) 

F(t) = 

1 − 
−( 𝑡 )

𝛼
 

𝑒 𝛽 

𝐷𝑛
− 

= 𝑀𝑎𝑥 {𝐹(𝑡𝑖) 

𝑖 − 1 
− 

𝑛 
} 

𝐷𝑛
+ 

𝑖 
= 𝑀𝑎𝑥 {

𝑛
 

− 𝐹(𝑡𝑖)} 

2 1 0,0865 0,0532 -0,0198 

3 1 0,0865 0,0198 0,0135 

4 1 0,0865 -0,0135 0,0468 

5 2 0,1617 0,0284 0,0049 

6 2 0,1617 -0,0049 0,0383 

7 2 0,1617 -0,0383 0,0716 

8 2 0,1617 -0,0716 0,1049 

9 2 0,1617 -0,1049 0,1383 

10 2 0,1617 -0,1383 0,1716 

11 3 0,2295 -0,1038 0,1371 

12 3 0,2295 -0,1371 0,1705 

13 4 0,2911 -0,1089 0,1422 

14 6 0,3986 -0,0347 0,0680 

15 8 0,4888 0,0221 0,0112 

16 8 0,4888 -0,0112 0,0445 

17 10 0,5648 0,0315 0,0019 

18 12 0,6291 0,0624 -0,0291 

19 13 0,6574 0,0574 -0,0241 

20 21 0,8174 0,1841 -0,1508 

21 21 0,8174 0,1508 -0,1174 

22 21 0,8174 0,1174 -0,0841 

23 22 0,8311 0,0978 -0,0645 

24 23 0,8438 0,0771 -0,0438 

25 26 0,8762 0,0762 -0,0429 

26 26 0,8762 0,0429 -0,0096 

27 29 0,9018 0,0352 -0,0018 

28 29 0,9018 0,0018 0,0315 

29 30 0,9091 -0,0242 0,0575 

30 38 0,9508 -0,0159 0,0492 

MAX 0,1841 0,1716 

Dn 0,1841 

 

Tabeel 14 Reencana Peenjadwalan Peerawatan 
Oktober 2023 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

1 2 3 4 5 6 7 

8 9 10 11 12 12 14 

15 16 17 18 19 20 21 

22 23 24 25 26 27 28 
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29 30 31     

November 2023 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

   1 2 3 4 

5 6 7 8 9 10 11 

12 13 14 15 16 17 18 

19 20 21 22 23 24 25 

26 27 28 29 30   

Desember 2023 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

     1 2 

3 4 5 6 7 8 9 

10 11 12 13 14 15 16 

17 18 19 20 21 22 23 

24 25 26 27 28 29 30 

31       

Januari 2024 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

 1 2 3 4 5 6 

7 8 9 10 11 12 13 

14 15 16 17 18 19 20 

21 22 23 24 25 26 27 

28 29 30 31    

Februari 2024 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

    1 2 3 

4 5 6 7 8 9 10 

11 12 13 14 15 16 17 

18 19 20 21 22 23 24 

25 26 27 28 29   

Maret 2024 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

     1 2 

3 4 5 6 7 8 9 

10 11 12 13 14 15 16 

17 18 19 20 21 22 23 

24 25 26 27 28 29 30 

31       

April 2024 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

 1 2 3 4 5 6 

7 8 9 10 11 12 13 

14 15 16 17 18 19 20 

21 22 23 24 25 26 27 
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28 29 30     

Mei 2024 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

   1 2 3 4 

5 6 7 8 9 10 11 

12 13 14 15 16 17 18 

19 20 21 22 23 24 25 

26 27 28 29 30 31  

Juni 2024 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

      1 

2 3 4 5 6 7 8 

9 10 11 12 13 14 15 

16 17 18 19 20 21 22 

23 24 25 26 27 28 29 

30       

Juli 2024 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

 1 2 3 4 5 6 

7 8 9 10 11 12 13 

14 15 16 17 18 19 20 

21 22 23 24 25 26 27 

28 29 30 31    

Agustus 2024 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

    1 2 3 

4 5 6 7 8 9 10 

11 12 13 14 15 16 17 

18 19 20 21 22 23 24 

25 26 27 28 29 30 31 

September 2024 

Minggu Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

1 2 3 4 5 6 7 

8 9 10 11 12 13 14 

15 16 17 18 19 20 21 

22 23 24 25 26 27 28 

29 30      

 

- Usulan Biaya Pemeliharaan Mesin Stamping 

Tabeel 15 Toetal Biaya Peemeeliharaan Koempoeneen Diees 

Tanggal Kerusakan  Biaya (Rp) 

02 Juni 2022 50.000 

04 Juni 2022 2.250.000 

03 Juli 2022 2.250.000 
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Tanggal Kerusakan  Biaya (Rp) 

05 Juli 2022 50.000 

07 Juli 2022 50.000 

15 Juli 2022 2.250.000 

10 Agustus 2022 2.250.000 

14 Agustus 2022 2.250.000 

20 Agustus 2022 2.250.000 

21 Agustus 2022 50.000 

03 Seepteembeer 2022 2.250.000 

04 Seepteembeer 2022 50.000 

12 Oektoebeer 2022 50.000 

15 Oektoebeer 2022 2.250.000 

06 Noeveembeer 2022 2.250.000 

08 Noeveembeer 2022 2.250.000 

02 Deeseembeer 2022 50.000 

04 Deeseembeer 2022 2.250.000 

05 Deeseembeer 2022 50.000 

02 Januari 2023 50.000 

04 Januari 2023 2.250.000 

12 Januari 2023 50.000 

03 Feebruari 2023 2.250.000 

15 Feebruari 2023 50.000 

13 Mareet 2023 2.250.000 

03 April 2023 50.000 

04 April 2023 50.000 

25 April 2023 50.000 

17 Meei 2023 2.250.000 

20 Meei 2023 50.000 

30 Meei 2023 50.000 

Total  Rp 36.550.000 

 

Tabeel 16 Peerbandingan Biaya Peerawatan 
Biaya Sebelum Perawatan 

Preventive 

Biaya Sesudah Perawatan 

Preventive 

Rp 36.550.000 Rp 34.286.492 

 

KESIMPULAN  

Beerdasarkan hasil peeneelitian yang dilakukan pada PT Eelang Jagad Sidoearjoe keesimpulan yang 

dapat diambil dari peeneelitian ini : 

- proeduk cacat pada proesees blanking meenggunakan meesin Stamping meerupakan 

keesalahan seeting meesin yang tidak seesuai deengan proeduk. Maka dilakukan usulan 

peerbaikan deengan cara peerawatan meesin Stamping dan meemanfaatkan data hitoery 

yang meenyangkut teekanan meesin. Beerdasarkan impleemeentasi usulan peerbaikan 
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jumnlah cacat peerbulan meenurun dari 308 plat meenjadi 217 plat dalam satu bulan. 

Jumlah cacat plat peer hari seelama proeduksi  meenurun dari yang awalnya rata-rata 

peerhari 11 plat meenjadi rata-rata peer hari hanya 8 plat. Preeseentasee cacat peerbulan yang 

awalnya 1,24% turun meenjadi hanya 0,89%. 

- Peerawatan pada meesin Stamping dapat dilakukan deengan meenggunakan peerawatan 

preeveentif atau Preeve entivee Mainteenancee. Deengan meenggunakan meetoedee ini peerawatan 

pada meesin Stamping seebaiknya dilakukan seetiap 13 hari, deengan keeandalan seebeesar 

62,36%, dan rata-rata waktu  proesees yang dibutuhkan untuk peerawatan adalah 48 

meenit.  

- Hasil peengoelahan data biaya peerawatan meenunjukkan peenurunan biaya seebeelum 

usulan seebeesar Rp 36.550.000 peer tahun, dan seeteelah usulan seebeesar  Rp 34.286.492 peer 

tahun, atau meengalami peenurunan biaya seebeesar Rp 2.263.508 atau seebeesar 6,19%. 
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