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Analisis Kerusakan Komponen Mesin Cetak Offset Komori Pada 

Produksi Pita Cukai Dengan Pendekatan Metode Failure Mode 

and Effect Analysis Dalam Upaya Meminimalisir Kerusakan 
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ABSTRAK 

PT. X merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang percetakan khususnya money 

printing and digital security. Salah satu produknya adalah pita cukai yang diproduksi 

mengunakan mesin cetak offset komori. Dalam proses produksi pita cukai, mesin cetak 

offset komori seringkali mengalami downtime dengan total kerusakan komponen sebanyak 

31 kali dalam periode tahun 2023. Tujuan dilakukan penelitian ini adalah agar dapat 

mengidentifikasi komponen kritis mesin cetak offset komori dan mengurangi frekuensi 

kerusakan komponen dengan menentukan interval waktu pemeriksaan yang optimal.  

Metode yang digunakan untuk menyelesaikan permasalahan yang terjadi adalah Failure 

mode and effect analysis (FMEA) yang dapat mengidentifikasi komponen kritis 

berdasarkan risk priority number (RPN), dan menggunakan pendekatan Reability centered 

maintenance (RCM) dalam menentukan interval waktu pemeriksaan yang optimal bagi 

komponen yang akan dijadikan dasar dari penjadwalan perawatannya.  

Berdasarkan hasil analisis FMEA didapatkan komponen kritis berdasarkan RPN tertinggi 

adalah holder gripper dengan nilai 94, dan berdasarkan perhitungan interval waktu 

pemeriksaan optimal diketahui bahwa komponen holder gripper optimalnya dilakukan 

pemeriksaan dalam 157 jam sekali atau 4 hari sekali. Dengan dilakukannya sistem 

perawatan dengan interval waktu pemeriksaan menghasilkan nilai availability atau 

keberhasilan dari penerapan sistem perawatan sebesar 98%.  

 

Kata Kunci: Failure mode and effect analysis, Reability centered maintenance, RPN, Pita Cukai  
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Damage Analysis of Komori Offset Printing Machine Components 

in Excise Tape Production Using the Failure Mode and Effect 

Analysis Method Approach to Minimize Damage  

Muhammad Fajri Akbar Hartanto1), Hamdi1), Rachmat Arnanda1) 

1)Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, 

Politeknik Negeri Jakarta, Kampus UI Depok, 16424 

Email: muhammad.fajriakbarhartanto.tm20@mhsw.pnj.ac.id 

ABSTRACT 

PT. X is a company that operates in the printing sector, especially money printing and 

digital security. One of the products is excise stamps which are produced using a Komori 

offset printing machine. In the excise stamp production process, the Komori offset printing 

machine often experiences downtime with a total of 31 component failures in the 2023 

period. The aim of this research is to be able to identify critical components of the Komori 

offset printing machine and reduce the frequency of component damage by determining the 

optimal inspection time interval.  

The method used to resolve the problems that occur is Failure mode and effect analysis 

(FMEA) which can identify critical components based on the risk priority number (RPN) 

and uses the Reability centered maintenance (RCM) approach to determine the optimal 

inspection time interval for components in determining the optimal inspection time interval 

for components that will be used as the basis for maintenance scheduling  

Based on the results of the FMEA analysis, it was found that the critical component based 

on the highest RPN was the gripper holder with a value of 94 and based on the calculation 

of the optimal inspection time interval, it was found that the optimal gripper holder 

component was checked every 157 hours or once every 4 days. By implementing a 

maintenance system with inspection intervals, the availability or success value of 

implementing the maintenance system is 98%. 

 

Keywords: Failure mode and effect analysis, Reability centered maintenance, RPN, Pita cukai 
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 BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Penelitian 

Di era globalisasi perkembangan industri manufaktur menimbulkan 

adanya kompetisi global. Untuk itu setiap perusahaan diharuskan untuk 

meningkatkan produktivitas dan menjaga kuliatas dari produk yang dihasilkan 

seiring dengan perkembangan pada proses produksi. Proses produksi akan 

dilakukan secara terus menerus dan terfokus, yang terdiri dari mesin, 

komponen dan operator akan sangat mempengaruhi produktivitas produksi 

pada suatu perusahaan[1]. Mesin dan komponennya merupakan fasilitas 

produksi yang harus dipastikan selalu dalam kondisi terbaiknya, terganggunya 

performa dari mesin maka akan menjadi faktor utama dalam terhambatnya 

proses produksi. Hal itu akan menimbulkan kerugian bagi perusahaan secara 

materi karena hasil dari produksi tidak mencapai target yang direncanakan. 

PT. X merupakan perusahaan yang bergerak di bidang money printing 

and digital security. PT. X memiliki kewenangan untuk mencetak dokumen 

sekuriti negara seperti pita cukai, paspor, dan materai. Pada produksi pita cukai 

seringkali mengalami hambatan yang disebabkan oleh mesin cetak offset 

komori mengalami henti kerja atau downtime. Downtime ini disebabkan oleh 

komponen mesin cetak offset komori mengalami kerusakan, salah satu 

kerusakan pada komponen holder gripper yang memiliki fungsi untuk 

memindahkan kertas antar proses mengalami kerusakan sehingga dalam proses 

produksinya mesin cetak offset di PT. X mengalami permasalahan pada 

kualitas hasil cetak seperti kertas sobek, kertas flui dan hasil cetakan 

berbayang. 
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Pada tahun 2023 mesin cetak offset mengalami kerusakan pada beberapa 

komponennya dengan total kerusakan dalam satu tahun sebanyak 31 (tiga 

puluh satu) kali. Pada tabel 1.1 merupakan komponen-komponen mesin cetak 

ofset komori yang mengalami kerusakan dengan frekuensi dan total downtime 

yang disebabkan oleh masing-masing komponen. 

Tabel 1. 1 Data downtime mesin cetak offset komori 

Komponen  

Frekuensi 

Kejadian 

Downtime 

(menit) 

Persentase 

Kejadian 

(%) Kumulatif 

Holder gripper  9 1215 29% 29% 

Guide Kertas  6 480 19% 48% 

Sidelay  3 480 10% 58% 

clutch 2 480 6% 65% 

Cylinder Impression 2 440 6% 71% 

Kompresor  2 120 6% 77% 

Suction Wheel 

Driver 2 120 6% 84% 

Soleniod Valve  1 90 3% 87% 

pneumatic sampling 1 60 3% 90% 

rotary valve 1 180 3% 94% 

sprocket feeder 1 60 3% 97% 

chain feeder 1 60 3% 100% 

Total 31 3785   
Sumber: Data perusahaan 

Berdasarkan data kerusakan tahun 2023, kerusakan komponen 

menyebabkan mesin cetak offset komori mengalami downtime selama 3785 

menit atau 63 jam dalam satu tahun, dengan terjadinya downtime tentu ini 

merugikan perusahaan dalam hal waktu, bahan baku dan juga materi. Mesin 

cetak offset komori memiliki kapasitas untuk menghasilkan 10.000 lembar 

dalam satu jam, untuk produksi pita cukai itu sendiri dalam satu hari beroperasi 

selama 16 jam yang terbagi kedalam dua shift sehingga dalam satu hari mesin 

cetak offset dapat memproduksi pita cukai sebanyak 160.000 lembar. Mesin 

cetak offset mengalami penurunan produksi sebanyak 640.000 lembar yang 

disebabkan oleh downtime mesin selama 4 hari dalam satu tahun dengan total 
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kerugian Rp1.262.080.000 (satu milyar dua ratus enam puluh dua juta delapan 

puluh ribu rupiah). 

Sebagai upaya untuk meminimalisir kerusakan yang terjadi pada mesin 

cetak offset komori perlu dilakukan analisis agar kegagalan yang terjadi pada 

komponen dapat teridentifikasi. Untuk dapat mempermudah mengidentifikasi 

mode kegagalan, menggunakan failure mode and effect analysis (FMEA). 

Keunggulan dari penggunaan metode FMEA adalah output yang dihasilkan 

merupakan Risk Priority Number yang dapat mengidentifikasi titik kerusakan 

yang terjadi pada suatu mesin berdasarkan tingkat keparahan, frekuensi 

kejadian, dan tingkat deteksi dari kerusakan yang terjadi pada komponen 

mesin[2]. Sehingga dengan FMEA akan mudah untuk menentukan komponen 

kritis dan membutuhkan prioritas dalam perawatannya, agar perawatan pada 

mesin mejadi lebih optimal dan terjadwal dengan baik. Oleh karena itu perlu 

diketahui interval waktu perawatan yang optimal untuk tiap komponen yang 

mengalami kerusakan guna meminimalisir kerusakan. Dalam mewujudkan 

sistem perawatan prediktif (Predictive maintenance) salah satu cara yang dapat 

digunakan adalah dengan penerapan Reability centered maintenance, RCM 

adalah sebuah metode yang sistematis untuk menentukan langkah perawatan 

yang akan dilakukan[3]. Keunggulan dari RCM adalah dapat mengidentifikasi 

mode kegagalan dan kemudian memprioritaskan mode kegagalan tersebut 

untuk dilakukan perawatan termasuk dalam menentukan interval waktu 

perawatan yang optimal untuk komponen. 

Beberapa penelitian terdahulu yang dilakukan oleh R. M. Simanungkalit, 

S. Suliawati, and T. Hernawati (2023)  yang berjudul “Analisis Penerapan 

Sistem Perawatan dengan Menggunakan Metode Reliability Centered 

Maintenance (RCM) pada Cement Mill Type Tube Mill di PT Cemindo 

Gemilang Medan”, dalam penelitian tersebut mengiplementasikan RCM 

melalui pendekatan FMEA yang menghasilkan rekomendasi perbaikan 

terhadap mesin Cement Mill Type Tube Mill[4]. Penelitian oleh M. I. Ramadhan 

et al (2021) dengan judul “Analisis Kerusakan Mesin Ahu Menggunakan 

Pendekatan Metode Failure Mode and Effect Analysis”, dalam penelitian 
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tersebut bagaimana implementasi FMEA dalam menganalisis kerusakan mesin 

AHU dan menghasilkan komponen yang perlu diprioritaskan dalam 

perawatannya adalah komponen motor blower, saluran pipa dan filter udara[5]. 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan sebelumnya, penulis melakukan 

penelitian terkait implementasi RCM dengan pendekatan FMEA pada mesin 

cetak offset untuk produksi pita cukai dan menentukan interval waktu 

perawatan untuk komponen yang memmiliki tingkat RPN tinggi. 

Agar penelitian lebih terfokus maka penulis akan membatasi penelitian 

ini, batasan permasalahan yang ada pada penelitian ini adalah hanya terfokus 

kerusakan yang terjadi pada mesin cetak offset komori yang disebabkan oleh 

komponen kritis. Untuk komponen lain diasumsikan sudah dalam tingkat 

perawatan yang optimal dan tidak termasuk kedalam komponen kritis. Batasan 

masalah penelitian selanjutnya adalah pada tidak memperhitungkan segala 

aspek biaya yang ada seperti biaya maintenance dan biaya produksi. 

Oleh karena itu, berdasarkan uraian latar belakang dan batasan masalah 

yang ada pada penelitian ini. Penulis mengangkat penelitian dengan judul 

“Analisis Kerusakan Komponen Mesin Cetak Offset Komori Pada 

Produksi Pita Cukai Dengan Pendekatan Metode Failure Mode and 

Analysis Effect Dalam Upaya Meminimalisir Kerusakan”. 

1.2 Rumusan Masalah Penelitian  

Berdasarkan uraian pada latar belakang, maka permasalahan yang 

akan dirumuskan pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Apa komponen mesin cetak offset Komori yang memiliki tingkat 

kritis paling tinggi berdasarkan Risk Priority Number? 

2. Berapa interval waktu pemeriksaaan yang optimal pada komponen 

kritis dengan penerapan metode Reability Centered Maintenance?  
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1.3 Pertanyaan Penelitian 

Pertanyaan penelitian ini merupakan hal inti dari penelitian yang 

mencakup data apa yang digunakan dan dituangkan dalam bentuk kalimat 

tanya. Oleh karena itu pertanyaan penelitian ini adalah diantara seluruh 

komponen mesin cetak offset komori yang mengalami kerusakan, apa saja 

komponen yang memiliki tingkat kritis paling tinggi berdasarkan RPN? 

Setelah mengetahui komponen yang memiliki tingkat kritis paling tinggi, 

maka selanjtunya adalah bagaimana penerapan metode RCM dalam 

meminimalisir kerusakan pada komponen kritis mesin cetak offset komori? 

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian ini berisi tentang cakupan kegiatan yang dilaksanakan 

yang mengacu pada rumusan masalah. Dimana hendaknya tujuan penelitian 

ini disesuaikan dengan inti permasalahannya. Sehingga penelitian ini 

memiliki tujuan sebagai berikut: 

1. Mengetahui komponen mesin cetak offset komori yang memiliki 

tingkat kritis paling tinggi berdasarkan Risk Priority Number. 

2. Menentukan interval waktu pemeriksaan yang optimal pada 

komponen kritis dengan penerapan metode Reability Centered 

Maintenance. 

1.5 Manfaat Penelitian  

Berdasarkan uraian yang telah dijelaskan, maka didapat manfaat dari 

penelitian yang dilakukan adalah: 

1. Meminimalisir kerusakan yang terjadi pada mesin cetak offset 

komori dalam proses produksi agar tidak menimbulkan kerugian 

bagi perusahaan. 

2. Sebagai bahan pertimbangan perusahaan untuk dapat 

mengoptimalkan sistem perawatan di perusahaan. 
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1.6 Sistematika Penulisan Skripsi  

Penulisan hasil penelitian ini dibagi dalam beberapa bab yang saling 

berhubungan. Adapun urutan dalam penulisan laporan ini terlihat pada 

uraian dibawah ini: 

BAB I PENDAHULUAN 

Pada bab ini berisi 6 sub-bab diantaranya pertama latar belakang 

penelitian yang menjelaskan alasan penelitian dilakukan, kedua rumusan 

masalah penelitian yang merupakan pertanyaan inti permasalahan yang 

hendak diselesaikan, ketiga pertanyaan penelitian merupakan inti penelitian 

yang dilakukan, keempat tujuan penelitian yang merupakan jawaban dari 

pertanyaan pada rumusan masalah, kelima manfaat penelitian yang 

menjelaskan manfaat yang akan diharapkan pada penelitian ini, keenam 

merupakan sistematika penulisan yang menjelaskan bagaimana penulisan 

secara sistematis terkait penelitian ini.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Menjelaskan mengenai metode analisis dan pembahasan pokok terkait 

permasalahan yang ada dengan mengaitkan metode dengan kendala di 

lapangan. Metode analisis berupa failure mode and effect analysis dan 

reability centered maintenance yang digunakan akan mendapat batasan 

hanya terkait dengan pokok masalah. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN  

Metodologi menjelaskan mengenai jenis penelitian yang digunakan, 

apa yang diangkat menjadi objek pada penelitian ini serta bagaimana sampel 

objek tersebut ditentukan. Serta menjelaskan jenis dan sumber data yang 

akan digunakan untuk selanjutnya dilakukan analisis terkait data tersebut 

untuk menyelesaikan inti permasalahan yang ada. 

 

 

 

 



7 
 

 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  

Merupakan bagian yang akan menguraikan data-data hasil penelitian 

dan analisa hasil penelitian yang menjawab pertanyaan dari inti 

permasalahan pada penelitian ini.  

BAB V PENUTUP  

Merupakan bagian penutup yang memberikan simpulan dari 

penelitian yang telah diuraikan dalam bab-bab sebelumnya sehingga 

diperoleh jawaban permsalahan terkait inti seluruh pembahasan yang 

terdapat pada skripsi ini. Selain itu dipaparkan saran yang harapannya bisa 

menjadi bahan masukan bagi perusahaan terkait, maupun perusahaan yang 

memiliki bisnis model yang sama. 
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BAB V 

PENUTUP  

5.1. Kesimpulan  

Pada bagian ini merupakan ringkasan singkat dari inti pembahasan yang 

telah dilakukan dan diharapkan dapat menjawab pertanyaan penelitian yang 

ada pada bab 1 serta harus sesuai dengan tujuan penelitian. Untuk itu 

kesimpulan yang dapat ditarik dari pembahasan pada penelitian ini adalah 

sebagai berikut:  

1) Berdasarkan hasil identifikasi kerusakan dan penyebab terjadinya kerusakan 

pada komponen mesin cetak offset komori yang menyebabkan terjadinya 

downtime pada mesin. Terdapat 4 komponen terpilih, tiap tiap komponen 

ditentukan nilai tingkat keparahan (severity), frekuensi (occurance) dan 

tingkat deteksi (detection) berdasarkan kerusakan dan penyebabnya dengan 

metode Failure mode and analysis efffect maka akan mendapatkan nilai 

RPN. Semakin tinggi nilai RPN maka akan semakin kritis komponen 

tersebut. Berikut nilai RPN untuk masing-masingkomponen: holder gripper 

94, guide kertas 34, clutch 30, sidelay 12. Diketahui komponen dengan nilai 

RPN tertinggi adalah holder gripper, oleh karena itu komponen holder 

gripper merupakan komponen kritis pada kerusakan mesin cetak offset 

komori sehingga perlu diminimalisir kerusakannya dan diprioritaskan 

dalam upaya perbaikan. 

2) Perencanaan dengan menggunakan RCM dilakukan dalam upaya 

meminimalisir kerusakan yang terjadi pada komponen holder gripper 

dengan cara menentukan interval waktu pemeriksaan yang optimal. 

Berdasarkan hasil pembahasan maka didapat waktu interval pemeriksaan 

untuk komponen holder gripper dengan distribusi lognormal adalah 157 

jam sekali atau 6 hari sekali. Dengan adanya pemeriksaan komponen tiap 

157 jam sekali kerusakan pada komponen dapat dicegah sebelum terjadi dan 

kerusakan pada komponen dapat diminimalisir.  
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5.2 Saran  

Berdasarkan apa yang telah dihasilkan pada penelitian ini, saran 

diberikan kepada pihak perusahaan sebagai pertimbangan terkait sistem 

yang diterapkan dan saran kepada peneliti selanjutnya yang mengambil 

topik penelitian yang serupa. Saran pada penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Saran yang dapat diberikan pada perusahaan mengenai sistem perawatan 

yang diterapkan pada perusahaan adalah menerapkan sistem perawatan 

pencegahan (preventive maintenance) kepada komponen-komponen kritis 

pada tiap mesin dari yang sebelumnya adalah corrective maintenance. 

Diharapkan dengan ditentukannya interval waktu pemeriksaan pada tiap 

tiap komponen kritis yang ada dapat mendeteksi kerusakan sedini mungkin 

dan kerusakan dapat dicegah.  

2. Saran bagi peneliti selanjutnya dapat mengobservasi lebih dalam 

mengenai sistem perawatan yang ada serta dapat mengobservasi mesin 

mesin lain yang memiliki downtime tinggi pada perusahaan. Dapat 

menambahkan beberapa pertimbangan yang tidak ditambahkan pada 

peneliti sebelumnya seperti pada aspek biaya produksi dan biaya 

maintenance.   
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LAMPIRAN 

Lampiran 1: Data downtime mesin cetak offset Komori tahun 2023  

Komponen Fungsi 

Komponen 

Failure Mode  Failure 

Effect 

Tanggal  Jam 

Mulai  

Jam 

selesai  

Tipe 

Perawatan  

Holder 

gripper  

Menghantarkan 

Kertas 

Baut tidak 

kencang  

Kertas 

sobek  

15/02/2023 10.00 11.30 Corrective  

Pin aus  Kertas 

sobek  

05/04/2023 09.00 11.00 Corrective  

Rumah pin 

tergerus 

Kertas 

sobek  

08/05/2023 20.00 22.15 Corrective  

Bearing rusak  gagal 

menghantar 

kertas 

15/07/2023 09.00 15.00 Corrective  

Pin aus  Kertas 

sobek  

01/08/2023 10.00 12.00 Corrective  

Stopper patah  Cetakan 

tidak sesuai 

10/08/2023 20.30 21.30 Corrective  

Penjepit slip Kertas Flui 13/08/2023 10.00 12.00 Corrective  

Bearing rusak  gagal 

menghantar 

kertas 

30/08/2023 09.00 11.00 Corrective  

Stopper patah  Cetakan 

tidak sesuai 

15/09/2023 21.00 22.30 Corrective  

Guide Kertas  Memposisikan 

Kertas 

Guide feeder 

patah 

Kertas Flui  03/02/2023 09.00 11.00 Corrective  

Guide 

melengkung 

Kertas 

menekuk  

14/08/2023 09.00 10.30 Corrective  

Feeder Sheet 

kurang 

kencang 

Kertas 

Terlipat  

30/08/2023 16.30 17.30 Corrective  

Guide feeder 

patah 

Kertas Flui  08/09/2023 01.00 02.00 Corrective  

Guide feeder 

patah 

Kertas Flui  19/09/2023 21.00 22.00 Corrective  

Guide feeder 

patah 

Kertas Flui  06/10/2023 09.00 10.30 Corrective  

Sidelay  Perata Sisi 

Kertas 

Spring macet  Posisi 

kertas tidak 

sesuai 

10/02/2023 16.30 17.30 Corrective  

Spring macet  Posisi 

kertas tidak 

sesuai 

20/03/2023 19.00 20.00 Corrective  

Spring macet  Posisi 

kertas tidak 

sesuai 

17/07/2023 15.00 16.00 Corrective  

Clutch Menghubungkan 

Gerak 

Bushing 

rusak  

Bunyi 

Abnormal 

20/02/2023 09.00 14.00 Corrective  
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Shaft 

penggerak 

rusak 

Feeder 

tidak 

bergerak 

19/06/2023 10.00 13.00 Corrective  

Cylinder 

Impression 

Mencetak Cylinder 

penyok 

Hasil 

cetakan 

tidak rata 

07/08/2023 09.00 12.00 Corrective  

cylinder 

berlubang 

Hasil 

cetakan 

tidak rata 

03/10/2023 09.00 15.00 Corrective  

Kompressor  Mensuplai angin Carbon blade 

tipis 

Suplai 

angin 

kurang 

15/05/2023 17.00 18.00 Corrective  

Filter kotor Suplai 

angin 

kurang 

09/10/2023 09.00 10.00 Corrective  

Suction 

Wheel Driver 

Penggerak 

Motor  

wheel macet  Motor tidak 

bergerak 

26/01/2023 20.00 21.00 Corrective  

wheel macet  Motor tidak 

bergerak 

24/03/2023 19.30 20.30 Corrective  

Soleniod 

Valve  

Mengaktifkan 

meja infeed 

valve macet  Soleniod 

terlepas 

19/06/2023 09.00 10.30 Corrective  

pneumatic 

sampling 

Menggerakkan 

shaft sampling 

Pin penggerak 

patah  

Proses 

sampling 

gagal 

24/07/2023 23.30 00.30 Corrective  

rotary valve Mengatur angin 

head feeder 

bearing rotary 

valve rusak 

Pengumpan 

tidak lancar 

14/09/2023 23.00 02.00 Corrective  

sprocket 

feeder 

Menghubungkan 

penggerak 

bearing 

sprocket dan 

shaft gear 

sprocket 

rusak 

Bunyi 

Abnormal 

11/02/2023 22.00 23.00 Corrective  

rantai feeder Menghubungkan 

penggerak 

Rantai kendor  Bunyi 

Abnormal 

14/02/2023 13.00 14.00 Corrective  
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Lampiran 2: Data kerusakan komponen tahun 2022 

Table Kerusakan Komponen Mesin Cetak Offset Tahun 2022 

Komponen 
Frekuensi 

Kejadian 

Persentase 

kejadian 

Kumulatif 

persentase 

Holder Gripper 11 34% 34% 

Guide Kertas 4 13% 47% 

Side Lay 5 16% 63% 

Sampling 3 9% 72% 

Clutch 4 13% 84% 

Roll wash 2 6% 91% 

Selang 

Pneumatic 1 3% 94% 

Pinion Gear 2 6% 100% 
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Lampiran 3: Hasil Index of fit dan Godness of fit dengan software Minitab 

Untuk menentukan index of fit dari komponen holder gripper dilakukan 

dengan bantuan software Minitab 18, index of fit ditentukan berdasarkan nilai 

koefisien korelasi terbesarnya. Berikut merupakan hasil dari Minitab 18: 

 

Index of fit untuk data TTR 

 

 

Index of fit untuk data TTF 
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Hasil Godness of fit untuk data TTF 

 

 

Hasil Godness of fit untuk data TTR 

Hasil Godness of fit dari data TTR dan TTF holder gripper memiliki P-

Value > 0,05 yang berarti data benar berdistribusi lognormal. 
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Lampiran 3: Harga rokok perbatang  

Berdasarkan Peraturan Menteri Keuangan (PMK) no 191 dan 192 tahun 2022 

menetapkan harga rokok perbatang mulai 1 Januari 2024 

1. Sigaret Kretek Mesin 

• Golongan I harga eceran terendah sebesar Rp2.055 

• Golongan II harga eceran terendah sebesar Rp1.380 

2. Sigaret Putih Mesin 

• Golongan I harga eceran terendah Rp2.380 

• Golongan II harga eceran terendah Rp1.468 

3. Sigaret Kretek Tangan  

• Golongan I harga eceran terendah Rp1.375 – Rp1.980 

• Golongan II harga eceran terendah Rp865 

• Golongan III harga eceran terendah Rp725 

4. Sigaret Kretek Tangan Filter atau Sigaret Putih Tangan  

• Harga jual eceran terendah sebesar Rp2.260 

Berdasarkan harga dari berbagai jenis rokok perbatang sesuai dengan 

peraturan menteri keuangan, harga rokok perbatang yang dipilih oleh penulis 

sebagai harga rata rata perbatang adalah Rp1.664 (seribu enam ratus enam 

puluh empat rupiah). 
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Lampiran 4: Hasil wawancara  

Wawancara dilakukan dengan narasumber salah satu karyawan PT.X pada 

divisi Pemeliharaan Teknik seksi Rekayasa Teknik Mekanikal. 

Pertanyaan 1 

Dalam produksi pita cukai, kerusakan apa saja yang penah dialami pada hasil cetak 

pita cukai? 

Jawaban: Hasil cetakan pada mesin cetak ofset komori yang berbayang, kertas 

sobek, kertas flui (keriput) dan slip kertas 

Pertanyaan 2 

Apa yang menyebabkan kerusakan pada kualitas hasil cetak pita cukai? 

Jawaban: kerusakan disebabkan oleh kerusakan komponen-komponen mesin cetak 

offset komori yang berhubungan langsung dengan kertas pita cukai pada saat proses 

pencetakan. 

Pertanyaan 3  

Komponen apa yang paling memiliki dampak pada kerusakan pita cukai dan berapa 

frekuensi kerusakannya pada tahun 2023?  

Jawaban: komponen yang memiliki dampak sepertinya adalah holder gripper 

karena komponen tersebut memiliki fungsi sebagai penghantar kertas dari satu 

proses ke proses selanjutnya. Untuk frekuensi kerusakan tahun 2023 kurang lebih 

ada 9 kali kerusakan yang terjadi. 

Pertanyaan 4 

Dengan frekuensi kerusakan yang cukup banyak pada tahun 2023, tipe perawatan 

seperti apa yang diterapkan oleh perusahaan untuk meminimalisir kerusakan? 

Jawaban: perusahaan masih menggunakan tipe perawatan korektif dimana 

komponen akan diganti ketika mengalami kerusakan. 
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Pertanyaan 5 

Apakah menurut bapak tipe perawatan yang diterapkan oleh perusahaan sudah 

efektif?  

Jawaban: tidak efektif karena jika ketika mengalami kerusaskan baru dilakukan 

penggantian dikhawatirkan bisa menyebabkan kerusakan pada komponen lain dan 

tentu akan terus berdampak pada kualitas hasil cetak pita cukai itu sendiri. 

Pertanyaan 6  

Bagaimana jika ada usulan untuk perawatan pencegahan berupa waktu pemeriksaan 

yang optimal bagi komponen kritis? 

Jawaban: Jika ada waktu pemeriksaan yang rutin untuk komponen tentu akan 

setidaknya meminimalisir kerusakan fatal yang mungkin terjadi dan kerusakan 

komponen dapat dicegah lebih awal. 

Setelah melakukan wawancara dengan beberapa pertanyaan tersebut, maka 

penentuan jadwal pemeriksaan komponen dibutuhkan. Langkah selanjtunya adalah 

melalukan skoring RPN pada komponen dengan menggunakan metode FMEA. 
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Lampiran 5: Otentikasi Pengambilan data 

 

 

 

 

 

 

 

 


