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Abstrak 

PT. Dok Perkapalan Kodja Bahari adalah perusahaan yang bergerak dibidang jasa perbaikan, 

perawatan dan pemeliharaan. Dengan produk berbagai pemeliharaan sparepart kapal maupun alat 

apung lainnya, dalam penelitian ini di PT.Dok Perkapalan Kodja Bahari dengan tujuan menentukan 

komponen kritis, mengetahui tindakan perawatan, interval waktu penggantian dan pencegahan 

komponen kritis. Metode yang tepat yaitu metode Reliability Centered Maintenance (RCM) untuk 

menemukan komponen yang tergolong kritis. Kemudian Age Replacement untuk menentukan interval 

penjadwalan penggantian dan pemeriksaan dari mesin kritis. Pengumpulan data menggunakan 2 cara 

yaitu dengan data kualitatif dan kuantitatif, objek yang diamati dalam penelitian ini adalah 3 mesin 

bubut jenis 380V 3 phase 2m, 380V 3 phase 4m dan 380V 3 phase 9m yang merupakan bagian dari 

sistem pengerjaan atau produksinya. Komponen yang tergolong kritis pada mesin bubut didapat dari 

Failure Mode Effect (FMEA) dimana dilihat dari Risk Priority Number (RPN) tertinggi pada setiap 

komponen yang dimana komponen dinamo menunjukan hasil tertinggi yaitu severity x occurrence x  

detection dengan nilai 10 x 8 x 5 = 400. Interval kerusakan dan perbaikan mesin bubut bahwa Mean 

Time To Failure (MTTF) didapat sebesar 917,4312 menit, komponen dinamo akan mengalami gejala 

kerusakan setelah beroperasi 3,15 hari. Sedangkan Mean Time To Repair (MTTR) didapat 460,8296 

menit dan komponen dinamo akan mengalami perbaikan selama 8 jam. 

Kata kunci— Age Replacement, Reliability Centered Maintenance, Mean Time To Failure, Mean Time 

To Repair, Preventive Maintenance. 

 

Abstract 

PT. Kodja Bahari Shipping Dock is a company engaged in repair, maintenance and maintenance 

services. With various maintenance products for ship spare parts and other floating equipment, in this 

study at PT.Dok Perkapalan Kodja Bahari with the aim of determining critical components, knowing 

maintenance actions, and time intervals for replacing and preventing critical components. The right 

method is the Reliability Centered Maintenance (RCM) method to find critical components. Then Age 

Replacement to determine the interval for scheduling replacement and inspection of critical machines. 

Data collection uses 2 methods, namely qualitative and quantitative data, the objects observed in this 

study are 3 lathes of the type 380V 3 phase 2m, 380V 3 phase 4m, and 380V 3 phase 9m which are part 

of the workmanship or production system. Components that are classified as critical on a lathe are 

obtained from the Failure Mode Effect (FMEA) which is seen from the highest Risk Priority Number 

(RPN) for each component where the dynamo component shows the highest result, namely severity x 

occurrence x detection with a value of 10 x 8 x 5 = 400 The mean time to failure (MTTF) for lathe 

damage and repair was 917.4312 minutes, the dynamo components will experience symptoms of 

damage after operating for 3.15 days. The Mean Time To Repair (MTTR) is 460.8296 minutes and the  

dynamo components will experience repairs for 8 hours. 

Keywords— Maintenance, Downtime, RCM (Reliability Centered Maintenance), FMEA (Failure Mode 

and Effect Analysis) 
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1. PENDAHULUAN 

Pemeliharaan atau yang biasa disebut dengan maintenance merupakan fungsi kegiatan dalam 

suatu organisasi yang sama pentingnya dengan fungsi kegiatan lainnya. Tindakan pemeliharaan dan 

perbaikan, termasuk inspeksi, pelumasan, dan perbaikan kerusakan yang ada, serta penyesuaian, 

diperlukan untuk layanan peralatan atau fasilitas yang berkelanjutan dan untuk memastikan 

kelangsungan produksi. 

Proses produksi di PT. Perkapalan Kodja Bahari cabang Jakarta yaitu terletak pada daerah Priuk 

Jakarta Utara Provinsi DKI Jakarta salah satu bengkel kapal atau pada dasarnya kapal yang rusak dan 

akan diperbaiki yang terhubung dalam perusahaan BUMN seluruh Indonesia.. Bahwa sederhana 

kesimpulan dari permasalahan pada PT. Dok Perkapalan Kodja Bahari cabang Jakarta yaitu jika terjadi 

downtime pada salah satu mesin sistem produksi maka akan mengakibatkan perusahaan kehilangan 

produktifitasnya sehingga mengakibatkan kerugian yang cukup besar. 

Pada mesin bubut di sub komponen dinamo atau biasa disebut mesin penggerak yaitu salah satu 

komponen mesin yang sering mengalami kegagalan fungsi sehingga perlu dilakukan tindakan 

perawatan agar mencegah atau meminimalisir kegagalan fungsi. 

Menurut PT. Dok Perkapalan Kodja Bahari adanya permasalahan mesin bubut mengalami 

kerusakan pada komponen dinamo yang dimana terjadinya terbakarnya komponen dinamo akibat daya 

arus listrik yang tidak stabil karena adanya beban kerja berlebih. Dengan adanya masalah tersebut maka 

komponen yang menjadi vital bagi mesin bubut terpaksa diharuskan shutdown beserta komponen yang 

lainnya, dan dari data downtime perusahaan bahwa mesin tersebut mengalami kerusakan sebanyak 20 

kali (9.600 menit) dengan total periode 6 bulan. 

Berikut adalah jenis mesin bubut dan jumlah trouble serta total proses selama 6 bulan : 

Tabel 1 Mesin Bubut PT. Dok Perkapalan Kodja Bahari cabang Jakarta 

Bulan 

Mesin Bubut 

380V 3 phase 2m 380V 3 phase 4m 380V 3 phase 9m 

Proses 

(Hari) 

Trouble 

(Hari) 

Proses 

(Hari) 

Trouble 

(Hari) 

Proses 

(Hari) 

Trouble 

(Hari) 

Juni 16 - 18 4 18 4 

Juli 20 2 17 - 20 2 

Agustus 17 - 14 1 18 4 

September 18 - 18 2 18 4 

Oktober 7 - 12 - 19 3 

November 8 1 10 4 19 3 

Total 86 3 89 11 112 20 

 

Data pada tabel 1 adalah menunjukan mesin 380V 3 phase 9m sering terjadinya breakdown 

sehingga menyebabkan downtime yang mengakibatkan jam operasionalnya tidak efektif. Untuk 

mengetahui komponen apa saja yang terjadi kerusakan, maka peneliti mendata komponen inti dari 

mesin bubut dari hasil wawancara terhadap penanggung jawab area pada tabel 2 berikut : 

Tabel 2 Data Waktu Perbaikan Kerusakan Komponen Mesin Bubut 380V 3 phase 9m 
 

Komponen 

 
Actual Start 

 
Actual Finish 

Total Waktu 

Downtime 

(Menit) 

Panel 

05/06/2023 10.00 WIB 06/06/2023 11.00 WIB 600  

15/07/2023 14.00 WIB 16/07/2023 09.00 WIB 240  

27/09/2023 09.00 WIB 27/09/2023 15.00 WIB 360  

04/11/2023 08.00 WIB 04/11/2023 10.00 WIB 120  

Transmisi 

10/06/2023 15.00 WIB 11/06/2023 09.00 WIB 180  

03/08/2023 10.00 WIB 03/08/2023 13.00 WIB 180  

21/10/2023 08.00 WIB 21/10/2023 13.00 WIB 300  
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Gear Box 
03/07/2023 10.00 WIB 03/08/2023 11.00 WIB 600 

07/08/2023 10.00 WIB 07/08/2023 13.00 WIB 180 

Kanvas Kopling 
06/08/2023 14.00 WIB 06/08/2023 15.00 WIB 60 

15/10/2023 09.00 WIB 15/10/2023 12.00 WIB 180 

Total 3000 

Dinamo 

11/06/2023 13.00 WIB 12/06/2023 10.00 WIB 360 

20/06/2023 15.00 WIB 21/06/2023 09.00 WIB 180 

01/09/2023 16.00 WIB 03/09/2023 09.00 WIB 600 

07/10/2023 13.00 WIB 09/10/2023 10.00 WIB 840 

05/11/2023 09.00 WIB 05/11/2023 13.00 WIB 240 

06/11/2023 09.00 WIB 07/11/2023 09.00 WIB 540 

Eretan 
18/08/2023 16.00 WIB 19/08/2023 11.00 WIB 240 

01/09/2023 10.00 WIB 01/09/2023 11.00 WIB 60 

Meja Eretan 25/09/2023 14.00 WIB 26/09/2023 09.00 WIB 240 

Total 3300 

 

Data total downtime dari komponen mesin bubut diambil dari periode Juni sampai November 2023. 

Untuk jadwal pembersihan atau perawatan mesin di PT. Dok Perkapalan Kodja Bahari cabang Jakarta 

dilakukan setiap 3 bulan sekali yang dilaksanakan secara serentak saat visual inspeksi. Metode 

Reliability Centered  Maintenance (RCM) dapat menentukan komponen kritis terjadinya kegagalan 

dalam proses kerja dan Age Replacement menentukan interval waktu [1] 

Pada dasarnya downtime didefinisikan sebagai waktu suatu komponen sistem tidak dapat 

digunakan (tidak berada dalam kondisi yang baik), sehingga membuat fungsi sistem tidak berjalan. 

Berdasarkan kenyataan bahwa pada dasarnya prinsip utama dalam manajemen perawatan adalah untuk 

menekan periode kerusakan (breakdown period) sampai batas minimum, [2]. 

Reliability Centered Maintenance (RCM) merupakan suatu proses yang digunakan untuk 

menentukan apa yang harus dilakukan agar setiap asset fisik dapat terus melakukan apa yang diinginkan 

oleh penggunaannya dalam konteks operasionalnya. [3]. 

Root Cause Failure Analysis (RCFA) adalah sebuah rangkaian langkah lojik yang menuntun 

pengamat melalui proses yang memisahkan fakta – fakta yang mencakup sebuah kegiatan atau 

kegagalan. [4] 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan sebuah metode yang digunakan untuk 

mengevaluasi desain sistem dengan mengidentifikasikan mode kegagalan dari setiap komponen dari 

sistem dan menganalisis pengaruhnya terhadap Reliability sistem tersebut [5] Logic Tree Analysis 

(LTA)dapat menunjukan jenis kegiatan perawatan (maintenance task). [6] 

Model matematis sistem perawatan secara pencegahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah 

metode Age Replacement, [7]. Dalam model Age Replacement saat untuk dilakukan pergantian 

pencegahan adalah tergantung pada umur pakai dari komponen [8]. 

Berdasarkan penjelasan tersebut diatas, maka tujuan dari penilitian ini adalah menentukan 

komponen yang tergolong keritis pada mesin bubut, menentukan waktu interval kerusakan, perbaikan 

mesin secara optimal dan waktu interval penggantian, dan pencegahan komponen kritis pada mesin 

bubut. 

2. METODE PENELITIAN 

2.1 Jenis Penelitian 

Jenis penelitian kualitatif dimana penelitian ini digunakan untuk mengambil data jenis mesin bubut 

dan objek yang diamati dalam penelitian ini adalah dari 3 mesin bubut jenis 380V 3 phase 2m, 380V 3 

phase 4m dan 380V 3 phase 9m yang merupakan bagian dari sistem pengerjaan atau produksinya yang 

menggunakan bahan bakar listrik dan hasil dari komponen kritis yaitu terfokus pada komponen dinamo. 

Penelitian ini berdasarkan dari downtime mesin bubut yang terpilih yaitu dengan menggunakan metode 
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Reliability Centered Maintenance (RCM) berbasis Age Replacement agar peneliti mengetahui 

komponen kritis yang sering terjadi downtime serta ingin mengetahui interval penggantian komponen 

kritis dan pemeriksaan komponen [9]. 

2.2 Pengumpulan Data 

Data yang dikumpulkan dalam penelitian ini adalah data primer dan skunder 
2.3 Pengolahan Data 

Pada penelitian yang dipakai oleh peneliti dengan metode Reliability Centered Maintenance dan 

Age Replacement maka untuk proses pengolahan data antara lain : 

1. Failure Mode Effect and Analysis (FMEA) 

Data mesin dan komponen yang sudah tertulis pada Functional Block Diagram (FBD) maka masuk 
ke dalam rangkaian Failure Mode Effect and Analysis (FMEA) yang didalamnya mencari fungsi, 
mode kegagalan, penyebab kegagalan dan efek dari kegagalan semua komponen dalam mesin 
bubut dan menghasilkan Risk Priority Number (RPN) digunakan untuk melihat komponen mesin 
yang paling kritis [10]. 

2. Reliability Centered Maintenance (RCM). 

Reliability Centered Maintenance digunakan untuk [11] 

Penentuan Interval Pemeriksaan dan Penggantian Komponen Kritis, Time To Failure, Time To 

Repair, Time To Failure, Mean Time To Failure, Interval Waktu Penggantian Pencegahan, 

perhitungan interval waktu pemeriksaan 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN  

3.1 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

FMEA merupakan digunakan untuk menilai dari suatu mode kegagalan dan efek kegagalan dari 

setiap komponen dari sistem dan menganalisis pengaruhnya terhadap reliability sistem tersebut, berikut 

tabel 3 menjelaskan FMEA kondisi di perusahaan. 

Tabel 3 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Mesin bubut 

Equipment Function 
Failure 

Mode 

Failure 

Causes 

Effect of 

Failure 
S O D RPN 

Panel 

Untuk mengatur 

kecepatan spindle, 
mengatur feeding, 

mengatur arah dan 

kecepatan 

pemakanan, 
mengatur 

penguliran, 

menyalakan dan 

mematikan mesin 

Motor 

penggerak atau 
dinamo 

menjadi lemah, 

terjadi 

kebakaran jika 
kurang 1 phase 

Over weight dan 

konsumsi aliran 
listrik tidak stabil 

Mesin untuk 

dioperasikan, 
karena dapat 

menimbulkan 

kecelakaan kerja 

secara tiba-tiba 
dan tidak dapat 

memenuhi 

standar 

keselamatan 
kerja. 

10 8 4 320 

Transmisi 

Mengubah 
kecepatan dan torsi 

sesuai kondisi dan 

beban 

Vanbelt akan 
slip atau putus 

Terjadi 
dikarenakan 

beroperasi secara 

continue 

Mesin gagal 
dalam 

beroperasi dan 

tidak 
memenuhi 

standar 

keselamata 

n kerja 

9 8 4 288 

Gear Box 

Penggerak chain 

dan komponen- 
komponen dalam 

transmisi 

Gear box 

akan aus 

Kurangnya oli, 

jarang 
penggantian oli 

maupun kualitas 

olinya sendiri 

Kurangnya oli, 

jarang 
penggantian oli 

maupun 

kualitas olinya 

sendiri 

9 8 4 288 

Dinamo Mengubah energi Konsleting dan Over weight dan Mesin tidak 10 8 5 400 
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listrik menjadi 

energi mekanik 

untuk 

menggerakan 
semua komponen 

yang ada 

mesin akan 

ngetrip 

daya arus 

konsumsi listrik 

tidak stabil 

layak untuk 

dioperasik an 

dan mati total 

Kanvas 

Kopling 

Bekerja dari 

putaran poros 

yang diteruskan 

menuju transmisi 

Aus dan slip Akibat beban 

kerja yang 

berlebih dan oli 

terlalu encer 
sehingga timbul 

panas yang tidak 

normal 

Mesin tetap 

dapat 

beroperasi dan 

keadaan aman, 
namun sedikit 

adanya 

gangguan kecil 

pada 
peralatan 

7 9 4 252 

Eretan 

Sebagai 

penggerak alat 

potong baik 

secara horizontal 
maupun vertical 

Rel aus, drat ulir 

aus 

Akibat material 

benda kerja low 

quality 

Mesin tetap 

dapat 

beroperasi dan 

keadaan aman, 
namun sedikit 

adanya 

gangguan kecil 

pada 
peralatan 

8 9 5 360 

Meja Eretan 

Menopang 
seluruh mesin 

dan komponen- 

komponen mesin 

bubut dan benda 
kerja yang akan 

diproses 

Aus, terjadinya 
gesekan 

sehingga 

menimbul kan 

gerusan 
dan as eretan 

menjadi serat 

Terjadi 
dikarenakan 

beban kerja over 

weight 

Mesin tetap 
dapat 

beroperasi dan 

keadaan aman, 

tetapi 
menimbul kan 

beberapa 

kegagalan dan 

kecacatan 
produk 

8 5 6 240 

Pada severity terdapat ranking 10 dikarenakan mesin tidak layak dioperasikan, untuk occurrence 

terdapat ranking 8 dikarenakan kerusakan sering terjadi dan relatif tinggi dan untuk detection terdapat 

ranking 5 dikarenakan perawatan preventive memiliki kemungkinan tinggi untuk mendeteksi penyebab 

potensial atau mekanisme kegagalan dan mode kegagalan [12].  

3.2 Reliability Centered Maintenance (RCM) 

a. Penentuan Interval Pemeriksaan dan Penggantian Komponen Kritis 

Berikut merupakan penentuan mesin kritis dengan downtime terbesar 9.600 atau 48,87% dari 

persentase downtime kumulatif pada jenis mesin bubut. Dibawah ini merupakan tabel 4 data pada 

jenis mesin bubut. 

Tabel 4 Penentuan Mesin Kritis 

Mesin Bubut Downtime 

(Menit) 

% Downtime % Downtime 

Kumulatif 

380V 3 Phase 2m 4.320 11,20% 88,8% 

380V 3 Phase 4m 5.280 34,04% 65,96% 

380V 3 Phase 9m 9.600 48,87% 51,13% 

 

Mesin bubut 380V 3 Phase 9m menunjukan mesin kritis, dalam penentuan komponen kritis dimana 

menunjukan tingkat kepentingan dari sebuah komponen yang dianggap mempunyai tingkat resiko 

tertinggi sehingga memerlukan perlakuan khusus dengan melakukan perbaikan. Berikut merupakan 

tabel 5 data pada komponen mesin bubut 

Tabel 5 Penentuan Komponen Kritis 
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Komponen Frekuensi 

Kerusakan 

Downtime 

(Menit) 

% Downtime % Downtime 

Kumulatif 

Panel 4 1.320 3,3% 96,7% 

Transmisi 3 660 2,2% 97,8% 

Gear Box 2 680 3,4% 96,6% 

Kanvas 

Kopling 
2 240 1,2% 98,8% 

Dinamo 6 2.760 4,6% 95,4% 

Eretan 2 300 1,5% 95,5% 

Meja Eretan 1 240 0,4% 100% 

Dalam penentuan mesin kritis diperoleh dari data downtime terbesar yang akan menunjukan tingkat 

kepentingan dari sebuah mesin yang dianggap mempunyai tingkat resiko tertinggi sehingga 

memerlukan perlakuan khusus dengan melakulan perbaikan pada mesin tersebut. Komponen yang 

memiliki downtime tertinggi yaitu dinamo sebesar 2.760 menit. 

b. Penentuan Distribusi Data Antar Waktu Kerusakan (Time To Failure) 

Mendapatkan waktu interval pemeriksaan komponen dinamo selama 6 bulan. Selanjutnya saat 

komponen kritis sudah diketahui maka menentukan jarak antar kerusakan pada komponen dinamo 

pada tabel 6. 

Tabel 6 Time To Failure Komponen Dinamo 

Mulai Downtime Selesai Downtime Ti 

11/06/2023 13.00 WIB 12/06/2023 10.00 WIB 0 

20/06/2023 15.00 WIB 21/06/2023 09.00 WIB 4.140 

01/09/2023 16.00 WIB 03/09/2023 09.00 WIB 22.560 

07/10/2023 13.00 WIB 09/10/2023 10.00 WIB 9.900 

05/11/2023 09.00 WIB 05/11/2023 13.00 WIB 8.640 

06/11/2023 09.00 WIB 07/11/2023 09.00 WIB 300 

Pada pengujian berikut menggunakan metode Least Square Curve Fitting dimana adanya pemilihan 

nilai Index Of Fit terbesar. Berikut ini adalah perhitungan distribusi Eksponensial pada komponen 

dinamo (i = 1) : 

Xi  = ti 

= 300 

  Xi2 = 300² 

= 90.000 

F(ti)  = (i – 0,3)/(n + 0,4) 

= (1 – 0,3)/(5 + 0,4) 

= 0,1296 

Yi  = in [1/(1 – F(ti))] 

= in [1/(1 – 0,1296296296)] 

= 0,1388364448201 

Yi2 = 0,1388364448201² 

= 0,01927 

XiYi  = 300 x 0,01388364448201 

= 4,16509334 

Berikut ini adalah tabel perhitungan nilai r pada distribusi Eksponensial komponen dinamo : 

 

R Eksponensial = 

R Index Of Fit =  
(5 ∗ (4,16509334)) − (300 ∗ (0,1388364448201)) 

√((5 ∗ 90000) − 300²) ∗ ((5 ∗ 0,01927) − (0,1388364448201)2) 
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=  0,750 

Tabel 7 Time To Failure Distribusi Eksponensial 

No Ti Xi = ti Xi2 F(ti) Yi Yi2 XiYi 

1 300 300 90000 0,13 0,13 0,019 4,165 

2 4.140 4140 17139600 0.31 0,84 0,709 3488,33 

3 8.640 8640 74649600 0,50 1,20 1,440 10368,0 

4 9.900 9900 98010000 0,68 1,22 1,456 11946,36 

5 22.560 22560 508953600 0,87 12,1 14,659 273147,97 

Total 45.540 45540 698842800 2,49 15,49 18,283 298954,825 

Dari tabel diatas maka didapat nilai dari hasil Index Of Fit yaitu sebesar 0,750 atau 75,04% 

c. Penentuan Distribusi Data Antar Waktu Perbaikan (Time To Repair) 

Selanjutnya saat komponen kritis sudah diketahui maka menentukan jarak antar kerusakan pada 

komponen dinamo disajikan pada tabel 8. 

Tabel 8 Time To Repair komponen dinamo 

Mulai Downtime Selesai Downtime Dti 

11/06/2023 13.00WIB 12/06/2023 10.00 WIB 360 

20/06/2023 15.00 WIB 21/06/2023 09.00 WIB 180 

01/09/2023 16.00 WIB 03/09/2023 09.00 WIB 600 

07/10/2023 13.00 WIB 09/10/2023 10.00 WIB 840 

05/11/2023 09.00 WIB 05/11/2023 13.00 WIB 240 

06/11/2023 09.00 WIB 07/11/2023 09.00 WIB 540 

Selanjutnya penentuan distribusi data antar waktu perbaikan, pada pengujian berikut menggunakan 

metode Least Square Curve Fitting. Berikut perhitungan nilai distribusi eksponensial : 

Xi  = dti 

= 180 

Xi2 = 180² 

= 32.400 

F(dti)  = (i – 0,3)/(6 + 0,4) 

= 0,109375 

Yi  = in [1/(1 – F(ti))] 

  = in [1/(1 – 0,109375)] 

= 1,12280 

Yi2 = 1,1228070175438² 

= 1,2606955986456 

XiYi  = 180 x 1,1228070175438 

= 202,10526315788 

Berikut tabel 9  ini adanya perhitungan nilai r distribusi eksponensial pada mesin bubut : 

 

R eksponensial   =  

 

 

R Index Of Fit  = 
(6 ∗ (202,10526315788)) − (180 ∗ (1,12280)) 

√(6 ∗ (32400) − 180²) ∗ ((6 ∗ 1,2606955986456) − (1,1228070175438)²) 
 

= 0,0082 

 

Tabel 9 Time To Repair Komponen Dinamo 
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𝑡𝑖 

𝑡𝑖 

 

 

 

 

 

Dari tabel diatas maka didapat nilai terbesar dari hasil Index Of Fit yaitu 0,082 atau 82% 

d. Perhitungan Parameter Data Waktu Kerusakan (Time To Failure) 

Parameter yaitu λ (parameter lokasi) dan T (waktu bentuk) dengan perhitungan adalah sebagai berikut: 

N = 5 

λ = 𝑛 
𝑇 

= 
5 

45540 

= 0,00109 

T = ∑𝑟 𝑡𝑖 

= 5,4677 

e. Perhitungan Parameter Data Waktu Perbaikan (Time To Repair) 

Parameter yaitu λ (parameter lokasi) dan T (waktu bentuk) dengan perhitungan adalah sebagai 

berikut : 

N = 6 

λ = 𝑛 

𝑇 

= 
6 

2760 

= 0,00217 

T = ∑𝑟 𝑡𝑖 

= 0,0010 

f. Penentuan Nilai Tengah dari Data Waktu Kerusakan (Mean Time To Failure) 

Berikut ini adalah penentuan nilai tengah dari distribusi data waktu kerusakan Mean Time To Failure 

(MTTF) : 

MTTF = 1 

 𝜆 

= 
1 

0,00109 

= 917,4312 menit 

g. Penentuan Nilai tengah dari Data Waktu Perbaikan (Mean Time To Repair) 

Waktu perbaikan Mean Time To Repair (MTTR) : 
MTTR = 1 

  𝜆  

= 
1 

No Dti Xi = dti Xi2 F(dti) Yi Yi2 XiYi 

1 180 180 32400 0,10 1,12 1,26 202,10 

2 240 240 57600 0,26 1,15 1,32 276,75 

3 360 360 129600 0,42 1,16 1,35 418,90 

4 540 540 291600 0,57 1,17 1,36 631,23 

5 600 600 360000 0,73 1,17 1,37 703,29 

6 840 840 705600 0,89 1,17 1,38 986,42 

Total 2760 2760 1576800 2,97 6,94 8,04 3218,69 
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0,00217 

= 460,8294 menit 

h. Perhitungan Interval Waktu Penggantian Pencegahan dengan Minimasi Downtime penggantian 

pencegahan dengan minimasi downtime sebagai berikut : 

1. Data waktu kerusakan berdistribusi eksponensial  

MTTF = 917,4311 

λ = 0,00109 

T = 54,677 

2. Waktu untuk melakukan penggantian kerusakan komponen  

Tf = 460,8294 menit 

3. Waktu untuk melakukan penggantian preventive 

Tp  = 460,8294 menit 

i. Perhitungan Interval Waktu Pemeriksaan 

Berikut ini adalah perhitungan interval waktu pemeriksaan pada komponen dinamo : 

1. Waktu yang dibutuhkan perusahaan untuk pemeriksaan komponen dinamo baik secara 

visual maupun mekanik adalah 60 menit. 

2. Jumlah pemeriksaan (k) : 

a. 1 bulan = 22 hari kerja, 1 hari 8 jam kerja 

b. T = 22 hari/bulan x 8 jam = 176 jam (10.560 menit) 

c. Jumlah kerusakan komponen dinamo selama 6 bulan = 6 kali 

d. K = 6 

132 ℎ𝑎𝑟𝑖 

 = 0,045 

3. Waktu rata-rata yang dibutuhkan untuk perbaikan 

a. MTTR = 460,8294 menit 

b. T = 10.560 menit/bulan 

c. 1/µ = MTTR/T 

= 460,8294/10560 

 = 0,04363914 

4. Waktu rata-rata melakukan pemeriksaan 

a. Waktu untuk melakukan pemeriksaan ti adalah 1 jam (60 menit) 

b. T = 10.560 menit/bulan 

c. 60 = ti 

T  T 

=   
60 

10560 

= 0,00568181 

5. Perhitungan frekuensi pemeriksaan 

N  = √
𝑘,𝑖

𝜇
 

  = √
0,045 𝑥 10560

04363914
 

   = 108,89 kali pemeriksaan/bulan 

6. Interval waktu pemeriksaan 

 
𝑇

𝑁
  = 

10560

108,89
 

   = 96,9786 menit (4,4 hari) 

4. KESIMPULAN 
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Berdasarkan dari hasil pengolahan data dan pembahasan yang telah dilakukan maka dapat 

disimpulkan sebagai berikut : 

1. Komponen yang tergolong kritis pada mesin bubut didapat dari Failure Mode Effect and Anaysis 

(FMEA) dimana dilihat dari Risk Priority Number (RPN) tertinggi pada setiap komponen mesin 

bubut bahwa komponen dinamo yang dimana severity x occurrence x detection dengan nilai 10 x 8 

x 5 = 400. 

2. Pada interval kerusakan dan perbaikan mesin bubut bahwa Mean Time To Failure (MTTF) didapat 

sebesar 917,4312 menit. Komponen dinamo akan mengalami gejala kerusakan setelah beroperasi 

3,15 hari. Sedangkan Mean Time To Repair (MTTR) didapat 460,8294 menit dan komponen 

dinamo akan mengalami perbaikan selama 8 jam. 

 

5. SARAN 

Adapun saran yang dapat diberikan sebagai masukan perusahaan dari penelitian yang dilakukan 

ini sebagai berikut : 

1. Berdasarkan dari hasil penelitian diatas bahwa peneliti menyarankan agar Reliability Centered 

Maintenance (RCM) ini dapat lebih diterapkan sebagai pendekatan sistem perawatan mesin di 

PT.Dok Perkapalan Kodja Bahari cabang Jakarta. Karena dengan adanya penerapan konsep 

Reliability Centered Maintenance (RCM) ini, perusahaan dapat mengetahui jenis tindakan 

perawatan yang optimal sehingga dapat meningkatkan keandalan mesin-mesin perusahaan. 

2. Berdasarkan dari hasil penelitian diatas bahwa peneliti menyarankan agar lebih baik tentang 

pemeriksaan umur tiap komponen serta kondisi dari tiap komponen selama 3,15 hari atau paling 

lama 1 minggu sekali agar tidak terjadi downtime pada komponen mesin tersebut 
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