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ABSTRAK 

 

Penjadwalan dan perawatan mesin adalah salah satu kegiatan penting dalam menjaga kualitas mesin dan 

produksi. Cv Anugerah Jaya Teknik merupakan supplier dari beberapa perusahaan besar industri 

manufaktur khususnya di jabodetabek. Perawatan, pemeliharaan dan penjadwalan mesin sangat penting di 

lakukan, mengingat kebutuhan konsumen semakin tinggi. Sedangkan kualitas dan kuantitas harus tetap 

terjaga. menggunakan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) sangat sesuai, dimana tujuan dari 

metode RCM adalah untuk meningkatkan fungsionalitas sistem, penting untuk mengenali modus 

kegagalan dan memprioritaskan kebutuhan yang dihasilkan. Hal ini di ikuti dengan pemilihan upaya 

pencegahan yang efektif dan dapat di kelola. Hasil dari penerapan metode Reliability Centered 

Maintenance (RCM) didapatkan 20 komponen kritis dengan nilai RPN tertinggi dalam mesin milling 

yang mengakibatkan terganggunya produktivitas produksi dan menurunkan kualitas barang. Dari hasil 

diatas perusahaan belum efektif dalam menerapkan pemeliharaan dan perawatan mesin. 

 

Kata kunci: Analisa Komponen Kritis Menggunakan (RCM), Perawatan Komponen Mesin 

 

ABSTRACT 

 

Scheduling and machine maintenance is one of the important activities in maintaining machine quality 

and production. Cv Anugerah Jaya Teknik is a supplier of several large manufacturing industry 

companies, especially in Jabodetabek. Machine maintenance, upkeep and scheduling are very important, 

considering that consumer needs are increasingly high. Meanwhile, quality and quantity must be 

maintained. using the Reliability Centered Maintenance (RCM) method is very suitable, where the goal of 

the RCM method is to improve system functionality, it is important to recognize failure modes and 

prioritize the resulting requirements. This is followed by selecting effective and manageable prevention 

efforts. The results of applying the Reliability Centered Maintenance (RCM) method showed that there 

were 20 critical components with the highest RPN values in milling machines which resulted in disruption 

of production productivity and reduced quality of goods. From the results above, the company has not 

been effective in implementing machine maintenance and upkeep. 

 

Keryowards: Critical Component Analysis Using (RCM), Machine Component Maintenance 
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I. PENDAHULUAN 

Di era persaingan global saat ini, pelaku 

usaha berada dalam tekanan untuk 

meningkatkan produktivitasnya agar dapat terus 

bersaing dengan pelaku usaha lainnya, 

khususnya di sektor manufaktur. Peningkatan 

produktivitas di perusahaan manufaktur 

memerlukan beberapa langkah, dan yang 

terpenting adalah meningkatkan keandalan 

fasilitas manufaktur mereka, yang berfungsi 

sebagai indikator utama.dimana perusahaan di 

tuntut untuk bekerja tetap tetapi harus dapat 

menghasilkan produk dengan kualitas yang baik 

yang bergerak di bidang manufaktur dan di 

dukung oleh sumber daya manusia yang 

berkompeten dan ahli bidangnya. Tujuan dari 

usaha tersebut adalah untuk meningkatkan 

efisiensi produksi sehingga dapat bersaing harga 

dan kualitas dengan barang yang berbeda jenis. 

yang terjadi kerusakan mesin milling saat proses 

produksi berlangsung. Secara garis besar 

masalah yang terjadi dalam dunia industri salah 

satunya adalah perawatan yang tidak tepat.  

II. METODOLOGI PENELITIAN 

A. Lokasi Penelitian 

1. Lokasi penelitian 

Penelitian dilaksanakan di perusahan CV 

Jaya Anugerah Teknik Jl.Bawang VI No.163, 

RT.003/RW.023, Cibodasari, Kec. Cibodas, 

Kota Tangerang, Banten 15138 

2. Waktu penelitian 

Waktu penelitian dilakukan pada bulan Mei 

2021 sampai April 2022 

B. Jenis Penelitian 

1. Data kuantitatif 

Data kuantitatif merupakan data yang berupa 

angka-angka yang meliputi data jadwal 

perawatan maintenance dan waktu proses 

perawatan maintenance serta data yang lain 

yang berhubungan dengan manajemen 

perawata. 

2. Data kualitatif 

Data kualitatif merupakan data yang terdiri 

dari kumpulan data dan non angka yang 

sifatnya deskrifsi meliputi sejarah 

perusahaan, penjelasan detail proses yang 

akan digambarkan dengan flowchart. 

C. Data Dan Sumber Data 

Pada pelaksanaan serta  mendapatkan data-

data observasi. Dilaksanakan per hari pada 

waktu 1 tahun.serta mengamati prosesnya 

opersional buka bengkel CV Jaya Anugerah 

Teknik  

1. Data Kuantitatif 

Data yang dapat dikumpulkan atau dianalisis 

secara perlahan, terdiri dari informasi atau 

pernyataan yang dinyatakan dengan skala 

keseimbangan atau disertai acuan sudut, 

disebut sebagai data kuantitatif. 

a. Total jam kerja 

b. Data jam kerja hilang 

2. Data Kualitatif 

Data yang digunakan dalam penelitian 

tergolong non-numerik atau tidak dapat 

disajikan dalam bentuk gambar. Biasanya, 

data ini hanya dapat dipahami dan dicatat 

untuk menghasilkan satu informasi. 

a. Riwayat mesin; 

b. Schedule preventive 

D. Teknik Pengumpulan Data 

1. Metode Dokumen 

Metode dokumen merupakan teknik 

pengumpulan data dari dokumen, catatan atau 

arsip perusahan yang diambil sesuai 

kebutuhan peneliti terkait dengan jadwal 

perawatan; 

2. Observasi 

Observasi ialah pembelajaran yang 

dilaksanakan menggunakan mekanismenya 

ialah secara pribadi serta mencatat setiap 

peristiwa di observasi yang sedang 

dilaksanakan. Dari bulan November 2021 

sampai dengan bulan Oktober 2022 

E. Flowchart Penelitian 

Dalam pelaksanaan tahapan proses yang akan 

dilakukan dalam penelitian ini ada beberapa 

tahapan-tahapan yang dilakukan, tahapan 



3 
 

tersebut digambarkan dalam diagram alir seperti pada Gambar 1 

Identifikasi MasalahStudi Lapangan Studi Pustaka

Perumusan Masalah

Pengumpulan Data

Pengolahan Data

Penerapan metode 

(RCM)

Failure Mode Effect 

And Analysis 

(FMEA)

Membuat Hirarki 

Fungsi Sistem 

Peralatan

Analisa 

keandalan 

(Reliability)

Analisis 

Intermediate 

Decision Tree

(IDT)

Analisa Logic 

Tree Analysis 

(LTA)

Analisa Fungsi 

Sistem 

Dan Kegagalan 

Sistem

Analisa Hasil 

Dan Rekomendasi

Kesimpulan Dan Saran

Mulai

Selesai

 

(Sumber: Pengelolahan Penelitian, 2022) 

Gambar 1  Flowchart Penelitian 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Tahapan Penerapan Metode (RCM)  

Reliability Centered Maintenance (RCM)  

adalah suatu metode perawatan yang 

menggunakan informasi yang relevan dengan 

pengoperasian fasilitas tertentu untuk 

mengembangkan strategi perawatan yang 

efektif, efisien, dan sederhana. Metode (RCM) 

memilki 8 turunan dari setiap point turunannya 

Blok diagram, fungsinal komponen, grading 

komponen, identifikasi kegagalan komponen, 

komponen kritis, FMEA, IDT, LTA. 

1. Diagram blok subsistem 

Bertujuan untuk mengetahui urutan proses 

sistem dan urutan dari sistem, sub sistem dan 

komponen. Dibawah ini merupakan gambar 

pada sistem mesin Milling. 
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 (Sumber: Cv Anugerah Jaya Teknik, 2021) 

Gambar 2 Fungsional Block Diagaram 

Keterangan:   

a. Head top 

b. Head lower (2J-AND J-head lower 

c. Ram 

d. Ram adjust 

e. Column (tiang) 

f. Table (meja) 

g. Knee (lutut mesin) 

h. Horizontal traverse crank handle (x) 

i. Vertikal traverse crank handle (y) 

j. Traverse crank handle (z) 

2. Identifikasi Functional Komponen 

Identifikasi fungsi dilakukan untuk merinci 

fungsi-fungsi semua peralatan/item dok 

apung, mulai dari level sistem, subsistem 

sampai pada level minimum yang ingin 

dicapai. Identifikasi tersebut berguna untuk 

menghindari. terabaikannya fungsi-fungsi 

potential atau menghindari terjadinya 

tumpang tindih sistem yang berdekatan. 

3. Grading Functional Komponen Subsistem 

Grading dimaksudkan untuk melakukan 

pemilihan komponen yang layak untuk 

dilakukan perawatan atau tetap pada 

perencanaan perawatan yang sudah ada. 

Pemilihan dilakukan berdasarkan jenis 

kategori kekritisan (criticality categories) 

dari dampak kegagalan fungsioanal dari 

komponen yang secara fungsional 

diidentifikasi dalam hirarki fungsional 

sistem. 

4. Identifikasi Kegagalan Fungsional Subsistem 

Pada tahapan ini, dilakukan analisis 

mengenai kegagalan fungsional yang terjadi 

pada sistem yang diteliti, penjelasan 

mengenai kegagalan, komponen yang terkait 

serta hubungan antar komponen pada sistem 

tersebut. 

5. Komponen  kritis 

Suatu kondisi komponen yang berpotensi 

mengalami kerusakan yang berpengaruh pada 

keandalan operasional unit, komponen  

sangat penting dalam suatu mesin karena 

apabila komponen tersebut mengalami 

kerusakan dapat mengganggu kinerja. Dan 

disini saya mengambil komponen kritis 

dengan nilai paling krisitis yaitu 1,Berikut 

adalah tabel komponen kritis. 

6. Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 

FMEA mengidentifikasi setiap mode 

kegagalan yang berpotensi menjadi penyebab 

kegagalan fungsi pada komponen sistem 

mesin milling. Tabel perhitungan FMEA 

ditunjukan pada tabel berikut 

Keterangan : Komponen di ambil dari nilai 

terbesar 

Nilai severity,occurent dan detection adalah 

hasil dari pengisian orang orang yang terlibat 

dalam penanggung jawaban mesin 

milling. Nilai RPN = S x O x D. 

7. Intermediate Decission Tree (IDT) 

Dengan mengacu pada pohon IDT 

didapatkan hasil yang lumayan buruk untuk 
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20 komponen kritis, dan harus di lakukan perawatan maintenance. 

Keterangan : diambil 20 nilai komponen kritis tertinggi dengan nilai RPN diatas 210. 

Tabel 1  Intermediate Decission Tree (IDT) 

(Sumber: Cv Anugerah Jaya Teknik, 2021) 

Ada 4 kategori IDT , 1. Kategori A ( 

mode kegagalan berpengaruh terhadap 

keselamatan), 2. Kategori B ( mode 

kegagalan berpengaruh terhadap produksi), 3. 

Kategori C ( mode kegagalan berpengaruh 

terhadap non produksi),  4. Kategori D ( 

mode kegagalan yang tersembunyi). Dari 20 

komponen kritis di dapatkan A = 6 

komponen, B = 11 Komponen, C = 3 

komponen, dan D = 10 komponen. 

8. Logic Tree Analysis (LTA) 

Tujuan dari analisis pohon logika (LTA) adalah untuk menetapkan prioritas pada setiap bentuk konflik 

dan melakukan analisis fungsi dan kegagalan fungsi. 

 

A B C D

1 11005T Ring, Snap, #5100-137 11005T err Y Y T √ √ D/B

2 11004T Bearing, Ball, Fafnir #9107 NNP 11004T err Y Y √ A

3 110012T Pin, Roll, .156”∅x 1.00” Lg 110012T err Y Y T √ √ D/B

4 504X Dial, 200-Graduation 504X err Y Y T √ B

5 11001T Screw, Socket Hd Cap, .250”-20 x .750” Lg 11001T err T Y T √ √ D/C

6 110053T Base, Belt Housing (see 12183923) 110053T err T Y T √ √ D/C

7 110045T Collar, Adjustable Varidisc Spring 110045T err Y Y T √ B

8 110051T Key 110051T err T Y T √ B

9 110073T pulay 110073T err Y Y √ A

10 110017T Varidisc, Stationary Drive 110017T err Y Y T √ √ D/B

11 110077L Gear, Feed Bevel Pinion 110077L err Y Y √ A

12 11007T Nut, UNC Hex Jam, .375”-16 11007T err T Y T √ √ D/C

13 110027T Belt, Varispeed 110027T err Y Y √ A

14 110031T Spring, Brake 110031T err Y Y T √ B

15 110087L Locknut, Flexlok, .375”-24 110087L err Y Y T √ √ D/B

16 11008T Motor, 2 HP, Multi Volt, 50/60 11008T err Y Y √ A

17 406N Gib, Table, without Chrome 406N err Y Y √ A

18 110094L Pin, Shift 110094L err Y Y T √ √ D/B

19 1100126L Lock, Screw, Stainless Steel, .312”-18 x .156” 1100126L err Y Y T √ √ D/B

20 1100130L Shaft, Feed Worm 1100130L err Y Y T √ √ D/B

2NO ID KOMPONEN KOMPONEN
ID KEGAGALAN 

KOMPONEN
1 3

KEGAGALAN 

BERPENGAR

UH 

KEGAGALAN 

BERPENGAR

UH 

KEGAGAL

AN 

BERPENG

KEGAGAL

AN 

TERSEMB



6 
 

Tabel 2 Logic Tree Analysis (LTA) 

(Sumber: Cv Anugerah Jaya Teknik, 2021) 

Seperti mengacu kepada pohon logika analisa di dapatkan hasil dari 20 komponen kritis dengan 

masing masing A (6 Komponen), B ( 7 Komponen), C ( 3 Komponen), F (2 Komponen) dan G ( 1 

Komponen). 

B. Tahapan Improvement Task Operation Maintenance 

Setelah semua hasil di dapatkan langkah terakhir adalah mengimprovement hasil dari data yang di 

dapat. 

Tabel 3 Improvement Task Operation Maintenance 

1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5 6 7

1 11005T Ring, Snap, #5100-137 

2 11004T Bearing, Ball, Fafnir #9107 NNP 

3 110045T Collar, Adjustable Varidisc Spring 

4 110031T Spring, Brake

5 110073T Gib, Table, without Chrome 

6 110017T Pin, Shift 

MINGGU 3 MINGGU 5
NO

ID 

KOMPONEN
KOMPONEN

MINGGU 2 MINGGU 3

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 A B C D E F G

11005T Ring, Snap, #5100-137 11005T err T Y Y Y √ MSI

11004T Bearing, Ball, Fafnir #9107 NNP 11004T err Y Y √ MSI

110012T Pin, Roll, .156”∅x 1.00” Lg 110012T err T Y Y T Y Y √ MSI

504X Dial, 200-Graduation 504X err T T Y Y T Y Y √ MSI

11001T Screw, Socket Hd Cap, .250”-20 x .750” Lg 11001T err T T T √

110053T Base, Belt Housing (see 12183923) 110053T err T T T √

110045T Collar, Adjustable Varidisc Spring 110045T err T Y Y Y √ MSI

110051T Key 110051T err T Y Y T Y Y √ MSI

110073T pulay 110073T err Y Y T T √ MSI

110017T Varidisc, Stationary Drive 110017T err T Y Y T T √ MSI

110077L Gear, Feed Bevel Pinion 110077L err Y Y T T √ MSI

11007T Nut, UNC Hex Jam, .375”-16 11007T err T T T √

110027T Belt, Varispeed 110027T err Y Y T T √ MSI

110031T Spring, Brake 110031T err T Y Y Y √ MSI

110087L Locknut, Flexlok, .375”-24 110087L err T Y Y T T √ MSI

11008T Motor, 2 HP, Multi Volt, 50/60 11008T err Y Y T T √ MSI

406N Gib, Table, without Chrome 406N err Y Y Y √ MSI

110094L Pin, Shift 110094L err T Y Y Y √ MSI

1100126L Lock, Screw, Stainless Steel, .312”-18 x .156” 1100126L err T Y T Y Y √ MSI

1100130L Shaft, Feed Worm 1100130L err T Y Y T T √ MSI

PEMILIHAN MAINTENANCE TASK
ID KOMPONEN KOMPONEN

ID KEGAGALAN 

KOMPONEN

PERTANYAAN
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(Sumber: Cv Anugerah Jaya Teknik, 2021) 

Improvement Task Operation Maintenance di atas di dapatkan hasil 6 komponen di monitoring 

setiap 1 minggu dua kali, 8 komponen di preventive maintenance setiap minggu dua kali, 4 komponen 

di predictive maintenance setiap bulan 1 kali, dan 3 komponen di breakdown. 

IV. KESIMPULAN 

Berdasarkan pengumpulan, analisa dan 

pengolahan data di dapatkan sebagai berikut: 

1. Berikut hasil penerapan dari metode 

Reliability Centered Maintenance (RCM) 

pada mesin milling di CV Jaya Anugerah 

Teknik dan didapatkan 20 komponen kritis 

dengan indeks nilai RPN masing masing 

(Ring, Snap, #5100-137 – 343), ( Bearing, 

Ball, Fafnir #9107 NNP – 336), (Pin, Roll, 

.156”∅x 1.00” Lg – 320), (Dial, 200-

Graduation – 320), (Screw, Socket Hd Cap, 

.250”-20 x .750” Lg – 294), (Base, Belt 

Housing see 12183923 – 294), (Collar, 

Adjustable Varidisc Spring – 294), (Key – 

288), (pulay – 280), (Varidisc, Stationary 

Drive – 252), (Gear, Feed Bevel Pinion – 

240), (Nut, UNC Hex Jam, .375”-16 – 240), 

(Belt, Varispeed – 240), (Spring, Brake -

240), (Locknut, Flexlok, .375”-24 – 240), 

(Motor, 2 HP, Multi Volt, 50/60 – 225). 

Selanjutnya dilakukan analisa menggunakan 

metode Intermediate Decision Tree (IDT) 

dan didapatkan nilai A = 6 Komponen, nilai 

B = 11 Komponen, nilai C = 3 dan nilai D = 

10. Dilanjutkan analisa dengan metode Logic 

Tree Analysis (LTA) fungsi dari 

menggunakan metode LTA untuk 

menentukan tugas pemeliharaan yang sesuai 

dan optimal, Dan didaptkan nilai LTA 

masing masing nilai A = 6 komponen, nilai B 

= 7 Komponen, nilai C = 4 komponen, nilai 

D = 0 komponen, nilai E = 0 komponen, nilai 

F = 2 komponen dan nilai G = 1 komponen. 

2. Tindakan perawatan yang baik dan optimal 

pada mesin milling di CV Jaya Anugerah 

Teknik Yaitu dengan : 

a. Pemeriksaan Proses pemeriksaan 

dilakukan untuk mengetahui apakah suatu 

7 110077L pulay

8 110027T Varidisc, Stationary Drive 

9 110087L Gear, Feed Bevel Pinion 

10 11008T Belt, Varispeed 

11 110012T Locknut, Flexlok, .375”-24 

12 504X Motor, 2 HP, Multi Volt, 50/60 

13 110051T Shaft, Feed Worm 

14 11001T Pin, Roll, .156”∅x 1.00” Lg 

15 110053T Dial, 200-Graduation 

16 11007T KEY

17 406N Lock, Screw, Stainless Steel, .312”-18 x .156” 

18 110094L Screw, Socket Hd Cap, .250”-20 x .750” Lg 

19 1100126L Nut, UNC Hex Jam, .375”-16 

20 1100130L Base, Belt Housing (see 12183923) 

Monitoring

predictive maintenance

Preventive Maintenance

Breakdown Maintenance
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komponen suatu mesin mempunyai 

standar kualitas yang baik atau tidak. 

b. Pembersihan Prosedur Pembersihan 

dilakukan untuk memisahkan komponen-

komponen mesin dari semua kotoran 

lainnya, termasuk debu dan kotoran-

kotoran yang meninggikan mesin. 

c. Pelumasan peralatan mesin menyatakan 

standar penggantian oli melihat berapa 

lalu pemakaian oli (life time) tersebut 

digunakan atau pengoperasian mesin yang 

jarang digunakan bisa melihat kualitas 

kekentalan oli (viskositas), apakah 

kualitasnya baik atau tidak. 

d. Penguncian Proses penguncian dilakukan 

pada saat melingkari baut. Untuk lebih 

memahami kekencangan pada baut, 

gunakan kunci torsi. Kepala baut 

mempunyai kode yang menentukan 

diameter baut tersebut, dan semakin besar 

kodenya maka semakin besar pula 

pengencangannya. Dalam pembuatan 

kunci harus mengikuti standar yang ada 

pada kepala baut dan harus menggunakan 

torsi atau momen kunci.  

e. Penyetelan Proses penyetelan melakukan 

penyesuain agar mesin kembali proses 

menempatkan pada posisi semula. 
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