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ABSTRAK

PT XYZ bergerak di bidang otomotif, yaitu assembly lever assy parking
brake (rem parkir mobil). Permasalahan yang dihadapi perusahaan adalah tidak
optimalnya pelaksanaan maintenance yang dilakukan. pada analisis data awal
pelaksanaan preventive maintenance dengan status “close™ atau sudah dilakukan
pada periode Januari - Juli 2023, yaitu 62% berbeda dengan target 75% dari
perusahaan. serta terjadi tren kenatkan kerusakan mesin. Oleh karena itu, dilakukan
perhitunganuntuk mencari pengaruh pelaksanaan preventive maintenance dengan
produktivitas mesin produksi serta pengembangan sistem pemeliharaan untuk
meningkatkan ‘keandalan mesin. Metode yang.digunakan yaitu Regresi Linear
sederhana untuk mencari pengaruh dan Reliability Centered Maintenance (RCM)
sebagai penentuan interval waktu pemeliharaan yang efisien. RCM dilakukan
dengan menganalisis kegagalan dengan analisis FMEA. Hasil dari analisis ini
berupa nilai RPN" kamponen pada mesin terpilih, yaitu Injection JSW 220AD
dengan downtime tertinggi untuk dianalisis komponen nya. Didapatkan pengaruh
sebesar 51.8% antara_variabel pelaksanaan preventive maintenance dengan
produktivitas mesin produksi. kemungkinan.bahwa mesin.akan-beroperasi tanpa
mengalami kegagalan. Analisis menggunakan metode RCM menghasilkan waktu
rata-rata kegagalan (MTTF) sebesar 17503 jam dan waktu rata-rata perbaikan
(MTTR) sebesar 34 jam. Dalam perhitungan OEE sebelum dilakukan perbaikan
menggunakan metode RCM didapatkan OEE yang rendah yakni 53% dan setelah
perbaikan didapatkan kenaikan sebesar 32% menjadi 90%
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ANALYSIS OF THE EFFECT OF PERIODIC PREVENTIVE
MAINTENANCE ON PRODUCTION MACHINE PRODUCTIVITY AND
SCHEDULING OF THE INJECION MACHINE JSW 220AD USING
THE RELIABILITY CENTERED MAINTENANCE METHOD
AT PT XYZ

Alfath Hidayatulloh!, R. Grenny Sudarmawan?®, Marwah.Masruroh?

1.2Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik
Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

3Program Studi Teknik Mesin, JurusansTeknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, JI. Prof. G. A,
Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

Email: alfath.hidayatulloh.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAC

PT XYZ operates in the automotive sector, namely-assembly lever. assy parking
brake (car parking brake). The problem faced by the company is that
implementation is not optimal maintenance which 1s conducted. in_initial data
analysis of implementation preventive maintenance with status "close™ or it has
been carried out in the period January - July 2023, namely 62%, different from the
company's target of 75%. And there-is an increasing-trend in machine damage.
Therefore, calculations are carried out to find the effect of implementation
preventive maintenance with the productivity.of production machines and the
development of maintenance systemsto increase machine reliability. The method
used is simple linear regression to find the influence of and Reliability Centered
Maintenance (RCM) as determining efficient Maintenance time intervals. RCM is
carried out by analyzing failures with FMEA analysis. The results of this analysis
are the RPN values of the components on the selected machine, namely the JSSW
220AD Injection with the highest downtime for component analysis. There was an
influence of 51.8% between.the implementation variables preventive maintenance
with the productivity of production machines. the‘probability that the machine will
operate without failure. Analysis using the RCM method produces an average time
to failure (MTTF) of 17,503 hours and an average time to repair (MTTR) of 34
hours. In the OEE calculation before the audit is carried outfish using the RCM
method obtained a low OEE of 53% and after improvements obtained an increase
of 32% to 90%.

Keywords: Production productivity, Maintenance, FMEA, RCM
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

Perkembangan zaman saat ini begitu pesat, dengan perubahan.yang cepat
itu maka seluruh sektor bisnis harus selalu berupaya meningkatkan kinerja bisnis
nya terutama pada.sektor bisnis di industri manufaktur. Perusahaan manufaktur
yang berfokus pada produksi, pengelahan, dan penjualan, barang jadi, baik
konsumen‘maupun industri. Perusahaan manufaktur menghasilkan produk dari
bahanmentah atau setengah jadi melalui serangkaian proses produksi. Perusahaan
manufaktur ini membuat barang jadi dari bahan baku atau bahan mentah dengan
menggunakan peralatan, mesin produksi, dan sebagainya dalam skala produksi
yang Sangat besar. Proses penggarapannya melibatkan pengelolaan peralatan,
mesin, dan tenaga kerja dalam satu medium. Kegiatan perawatandirancang untuk
meningkatkan keandalan mesin atau fasilitas produksi karena penggunaan mesin
yang berkelanjutan akan mengurangi tingkat kesiapan mesin:[1]

Industri manufaktur di.indonesia terus menggeliat dengan produktivitas
yang terus meningkat. Pada Maret. 2024, Purchasing -Manager's-Index (PMI)
manufaktur di indonesia berada di level 54,2 atau naik sebesar 1,5 poin
dibandingkan dengan pencapaian di bulan februari yang menyentuh angka 52,7.
Sektor industri manufaktur menyumbangkan. 16,83% Produk Domestik Bruto
(PDB) nasional mencapai 5,02% sehingga melebihi rata-rata pertumbuhan
ekonomi nasional[2]. Dalam dunia industri terutama industri pengolahan atau
manufaktur, produk adalah hasil utama dari seluruh rangkaian kegiatan.proses
produksi yang membentuk suatu sistem proses produksi yang terdiri dari input,
proses dan output. Seluruh rangkaian proses produksi harus terus berjalan demi
tercapainyatarget produksi dan memenuhi kebutuhan pasar, sehingga diperlukan
upaya pemeliharaan (maintenance) terhadap seluruh peralatan dan mesin yang
digunakan dalam proses produksi. Sangat penting untuk meningkatkan sistem

produksi, khususnya untuk perusahaan manufaktur.
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Tingkat reliabilitas mesin produksi perusahaan adalah salah satu indikator
peningkatan produktivitas tersebut. Dalam menentukan seberapa baik reliabilitas
suatu mesin produksi, perusahaan memerlukan proses pemeliharaan yang efisien
dan efektif. Kondisi mesin dan peralatan, seperti manusia, akan mengalami
penurunan kemampuan untuk melakukan-fungsinya seiring. bertambahnya usia.
Selain masalah umur mesin sebagai-faktor internal, ada faktor eksternal yang
mempengaruhi kemampuan.mesin untuk bekerja. Beberapa faktor eksternal
tersebut antara lain‘kesalahan dalam pengoperasian mesin, kesalahan dalam
instalasi peralatan pendukung,«dan penyebab lainnya yang menyebabkan mesin
tidak dapat'melakukan fungsi terbaiknya.[3]

Dilaksanakannya pemeliharaan mesin, baik preventive maintenance
(pemeliharaan pencegahan) dan corrective maintenance = (pemeliharaan
perbaikan) maka kelancaran proses-produksi akan tetap terjaga sebab sebuah
mesin atau alat membutuhkan tindakan pemeliharaan karena tindakan ini sangat
penting untuk kelangsungan hidup mesin atau alat tersebut. Penjadwalan yang
baik diperlukan untuk melakukan pemeliharaanint, dan personel yang baik juga
diperlukan untuk mengurangi kesalahan saat pelaksanaan. Pemeliharaan juga
dapat didefinisikan sebagail suatu proses untuk memastikan bahwa suatu alat atau
mesin berfungsi dengan baik, misalnya dengan membuat jadwal pemeriksaan
yang dilakukan secara mandiri Secara rutin-atau secara tahunan.[4]

Perusahaan akan mengalami kerugian ketika banyak waktu terbuang sebab
tingkat downtime mesin tinggi. ‘Kerugian yang «ditimbulkan karena mesin
mengalami kerusakan diantaranya adalah kerugian materil yaitu menurunnya
kualitas dan kuantitas produksi dan kerugian non materil yaitu pemborosan waktu
karena terhambatnya kegiatan produksi:-Maka dari.itu peranan-penting kegiatan
maintenance baru terasa setelah mesin-mesin produksi mulai bermasalah. Dengan
demikian upaya terbaik yang dapat dilakukan oleh perusahaan ialah
memperpanjang waktu pengoperasian mesin serta menjaga kelancaran seluruh
rangkaian proses produksi [5].

PT XYZ adalah perusahaan yang bergerak di bidang industri manufaktur

assembly rem parkir mobil atau lever assy parking brake untuk memenuhi hampir
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semua produsen otomotif terkemuka sepeti Honda, Suzuki, Mitsubishi dan Astra
Daihatsu Motor. PT XYZ dalam menjalankan produksi nya memiliki tiga proses
utama dalam mesin, diantaranya ialah proses set up, proses produksi dan proses
packing. Dalam pandangan peneliti, perusahaan ini tergolong perusahaan yang
menjalankan fungsi preventive maintenance. hanya sebatas pengecekan, tidak
melakukan perawatan keseluruhan kendisi mesin seperti pengecekan komponen
tanpa dilakukan perawatan'seperti pengencangan dan lain-lain. Sebagaiprodusen
lever assy parking<brake, PT XYZ sudah semestinya menerapkan skema
pemeliharaan (maintenance) yang maksimal. Permintaanyang selalu datang dari
pelanggan harus dipenuhi dengan produk yang maksimal dan tidak terdapat delay
produksi.Maka tidak melakukan perawatan mesin produksi secara berkala akan
menurunkan kehandalan mesin. Rendahnya kehandalan = mesin dapat
menyebabkan tingginya biaya untuk-pemeliharaan dan opportunity cost untuk
produksi.

Dalam menjalankan skema preventive maintenance tentunya masing-
masing perusahaan memiliki kebijakan tersendiri. Preventive maintenance di PT
XYZ dalam jangka waktu 7 bulan mulai Januari sampai denganJuli 2023 terlihat
pada gambar 1.1 di bawah ini.

PERSENTASE STATUS MAINTENANCE

3%

B OPEN ® CLOSED DELAY CLOSE ADVANCE CLOSE

Gambar 1. 1 Chart Status Maintenance
(Hasil Pengolahan Peneliti 2024)
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Pada gambar 1.1 diatas terlihat jumlah status close preventive maintenance
hanya mencapai 62% dimana standar yang ditetapkan oleh perusahaan adalah
diatas 75%. Untuk delay close dan advance close hanya mendapatkan 3% dan 1%.
Sedangkan untuk persentase status open masih terbilang tinggi yaitu mencapali
34%. Persentase status close artinya jumlah.mesin.di perusahaan yang telah
dilakukan perawatan berkala dan‘status open adalah jumlah‘mesin.yang belum
dilakukan perawatan berkala: Maka dari itu terlihat pada gambar 1.1"diatas
pelaksanaan preventive:imaintenance belum dilaksanakan secara maksimal. Hal
tersebut berimplikasi pada menurunnya tingkat produktivitas, yang artinya
terdapat hubungan antara perawatan (maintenance) mesin dengan proses
produksi..Tabel 1.1 dibawah inl merupakan tabel persentase kerusakan mesin

periode Januari sampai dengan Juli 2023.

Total
kerusakan

45
40 40
35
30 32
25
20
15 1 15
10 2

5 5

0

Jan Feb Mar Apr Mei Jun Jul

Gambar 1. 2 Chart Total Kerusakan Mesin Januari-Juli 2023
(Sumber : Hasil Pengolahan peneliti 2024)

Terlihat pada gambar. 1.2 diatas bahwa total kerusakan tertinggi-mesin
berada pada bulan Juli. Terlihat angka yang fluktuatif, ini menandakan bahwa
aktivitas preventive maintenance tidak dapat berjalan secara stabil. Hal ini yang
juga merupakan faktor mengapa OEE (Overall Equipment Effectiviness) rendah.
Berdasarkan uraian latar belakang diatas, maka peneliti akan menganalisis

pengaruh pemeliharaan preventive maintenance terhadap produktivitas serta



eyieyer LIaba yiuyalijod uizi eduey

undede )njuaq wejep 1ui sijn} eA1e)y Yynin|as neje uejbeqas yelueqiadwaw uep ueywnwnbuaw buese|iq 'z

eye)jer 1363 Yiuy3ijod 1efem HBuek uebunuaday ueyibniaw yepiy uednnnbuad 'q

analisis mesin kritis untuk diterapkan skema preventive maintenance

menggunakan metode Reliability Centered Maintenance (RCM).
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Rumusan Masalah

Rumusan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Pengaruh maintenance terhadap produktivitas mesin produksi
2. Keandalan mesin yang terjadi di PT XYZ

3. Penentuan tindakan perawatan agar produktivitas meningkat

PertanyaanPenelitian
1. Penelitian ini akan menyelidiki apakah ada hubungan signifikan antara

pelaksanaan preventive maintenance berkala dan = peningkatan
produktivitas produksi di PT XYZ, serta bagaimana metode Reliability
Centered Maintenance (RCM) dapat diterapkan untuk menentukan
tindakan perawatan yang optimal.

Penelitian ini akan melihat pola dan tren kerusakan mesinserta tingkat
keandalan operasionalnya dengan mengukur Waktu Rata-rata untuk
Kerusakan (MTTF) dan Waktu Rata-rata untuk Perbaikan (MTTR)
dengan menggunakan metode RCM. Untuk-memahami cara kerja mesin
dan frekuensi kegagalan mereka, informasi.ini sangat penting.
Penelitian ini akan menentukan metode perawatan terbaik agar mesin
dapat bekerja dengan baik dan proses produksi dapat berjalan lancar.
Fokusnya adalah pada apa yang harus dilakukan untuk mencegah
masalah, penjadwalan perawatan yang efektif, dan seberapa efektif
metode RCM dalam mengurangi downtime mesin dan meningkatkan
produktivitas secara keseluruhan. Dengan menjawab pertanyaan-
pertanyaan inig-penelitian diharapkan dapat memberikan saran.praktis
yang akan membantu PT XYZ mempertahankan keberlanjutan produksi

dan memaksimalkan perawatan mesin.

Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Mengetahui apakah terdapat pengaruh maintenance terhadap

produktivitas mesin produksi.
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2. Mengetahui keandalan mesin yang terjadi di PT XYZ.
3. Menentukan tindakan perawatan yang optimal agar mesin memiliki

availability yang tinggi.
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S Batasan Masalah
Batasan masalah pada penelitian-ini sebagar berikut::
1. Penelitian dilakukantanpa menghitung biaya

2. Data yang digunakan pada periode Januari — Desember 2023

1.6 Manfaat Penelitian
Manfaat penelitian ini;adalah sebagai berikut:

eyieyer LIaba yiuyalijod uizi eduey

1. Kontribusi pada peningkatan efisiensi operasional dengan memahami
faktor-faktor yang menyebabkan seringnya terjadi kerusakan mesin
dan menurunnya nilai OEE.

2. Optimalisasi pelaksanaan preventive maintenance di perusahaan.

1.7 Sistematika Penelitian
Sistematika dari penelitian ini adalah sebagai berikut :
1." BAB | PENDAHULUAN
Penelitian ini memulai dengan menjelaskan latar belakang yang

relevan dengan masalah yang dihadapi. Selain itu, rumusan masalah,
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batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika
penelitian juga dijelaskan. Tujuan_penelitian ni  adalah untuk
mengembangkan sistem yang lebih efektif dan efisien dalam menghadapi
masalah yang dihadapr-

2. BAB Il DASAR TEORI

Penelitian ini memfokuskan pada tinjauan pustaka dan landasan
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teori yang mendasari_penelitian ini. Tinjauan pustaka membantu.dalam
memahami konsep-konsep yang relevan dengan masalah yang dihadapi,
sedangkan landasan teori memberikan dasar yang solid untuk
mengembangkan sistem yang lebih efektif dan efisien.
3. BAB Ill METODE PENELITIAN
Penelitian ini menjelaskan tentang jenis penelitian yang digunakan,

prosedur penelitian yang dilakukan, dan diagram alir penelitian yang
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digunakan. Jenis penelitian yang digunakan adalah penelitian eksperimen,
yang memungkinkan pengujian sistem yang lebih efektif dan efisien.
4. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
Penelitian ini menjelaskan tentang hasil penelitian yang diperoleh

dan pembahasan dari data yang telahd
dalam memahami bagaima
iperoleh dari hasi
kan untuk ‘mencapai
xhami

dan efisien dapat dikembangkan dan

kesimp a

a
a saran yang dib
b

impulan

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

=:Adapun kesimpulan dari penelitian ini adalah sebagai berikut..

1. Penelitian yang telah dilakukan ini bertujuan untuk melakukan analisis

penerapan preventive maintenance pada mesin-mesin produksi terhadap

peningkatan‘preduktivitas produksi. Berdasarkan, hasil analisis data yang

telah dilakukan, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:

- /Berdasarkan hasil analisis perhitungan terhadap hipotesis diperoleh
nilai t-hitung sebesar 8.164 lebih besar dari nilai t-tabel yakni sebesar
1.6609.

- Nilai signifikansi yang diperoleh lebih kecil dari 0.05
Dengan perhitungan tersebut memuliki arti-bahwa penerapan preventive
maintenance pada mesin-mesin produksi berpengaruh positif dan signifikan
terhadap peningkatan produktivitas produksi; sedangkan nilai R-square
yang diperoleh sebesar 0.518 yang menyatakan bahwa variabel penerapan
preventive maintenance ‘berpengaruh terhadap peningkatan produktivitas
produksi sebesar 51.8% dan sisanya sebesar 48.2% dipengaruhi oleh
variabel lain. Sehingga pelaksanaan Maintenance harus diperhatikan karena
berpengaruh 51.8% terhadap produktivitas mesin produksi.

PT XYZ memiliki keandalan -mesin sebesar 60% mesin beroperasi tanpa

kerusakan perbulan, yang berarti dalam satu bulan operasi, terdapat 60%

kemungkinan bahwa mesin akan beroperasi tanpa mengalami kegagalan.

Serta dalam perhitungan.OEE sebelum dilakukan perbakan.preventive

maintenance, mesin Injection JSW 220AD memiliki OEE sebesar 58%

dibawah standar nilai World Class OEE yakni 85%. Setelah dilakukan

perbaikan nilai OEE naik sebesar 32% menjadi 90%. Maka penerapan

Reliablity Centered Maintenance dalam memperbaiki produktivitas mesin

berpengaruh positif.

69



70

3. Analisis yang menggunakan metode Perbaikan Berpusat Reliabilitas
(RCM) menghasilkan waktu rata-rata kegagalan (MTTF) sebesar 17503 jam

dan waktu rata-rata perbaikan (MTTR) sebesar 34 jam. Hasil analisis ini
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menunjukkan bahwa pemeriksaan rutin diperlukan setiap bulan untuk
mendapatkan tindakan perawatanterbaik. Selain..pemeriksaan rutin,
penggantian komponen kritis harus dilakukan setiap 729:hari.atau setelah
sekitar 17503 jam. Ini memastikan bahwa komponen yang mendekati.akhir
masa pakainya diganti sebelum mengalami-kegagalan, mengurangi risiko

downtime'yang tidak terduga. Metode RCM menjadikan mesin memiliki

eyieyer LIaba yiuyalijod uizi eduey

keandalan/availability dengan persentase 94% yang dapat berpengaruh
positif terhadap laju produksi pada mesin Injection JSW 220AD tersebut.
Metode perawatan yang efisien ini meningkatkan produktivitas mesin dan
mengurangi waktu henti mesin karena kerusakan mendadak.

5.2 | Saran

Dari hasil penelitian ini maka peneliti memberikansaran kepada perusahaan

sebagai berikut :

1. Penyusunan prosedur perawatan yang ideal memastikan ketersediaan
mesin yang tinggi, sehingga produksi tidak terganggu oleh‘kegagalan
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mesin yang tidak terduga. Selain itu, mengganti komponen sebelum
mereka rusak dapat mengurangi biaya perawatan, karena perbaikan
cepat akan menjadi lebth mahal.

2. Rekomendasi yang diberikan untuk meningkatkan kelancaran proses

produksi meliputi peningkatan monitoring dan analisis kinerja mesin
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secara berkala; pelatihan operator dan teknisi dalam pemeliharaan
preventif dan tanggap-darurat, dan penerapan teknologi-seperti agar
pemantauan real-time. Dengan cara ini, tindakan perawatan terbaik
dapat diidentifikasi dan diterapkan dengan efektif, sehingga mesin dapat
berjalan dengan baik.
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— . Persentase | Persentase

-g-r line Persentase Kerusakan | Kumulatif

I LB 07 2 1% 100%

= total 144

o

E;Lampiran 3 Rekap Downtime tiap mesin Kritis

5 Mesin Frekuensi Downtime

= Grip Mold 4L45W 1 23

@ | Assy Pawl D40 1 1.3

Q1 Arc Welding 14L45W 2 4.3

=1 Arc Welding 2 4L45W 2 4.0

% Arc Welding' 1.Y4L 1 2.3

| Arc Welding 2 Y4L 1 2.3

8| Assy Switch D64 2 3.3
Assy Switch 2CF 1 1.2
Assy Switch 4L45W 1 0.8
Assy Switch D40 2 3.3
Button Assy YHA 1 2.3
Cable Assy 4L45W 1 0.8
Cable Assy D55L 1 1.5
Crane 4 8.1
Cabin Rabot #1 (4L45W) 1 1.0
Cutting Tool 1 1.5
Grip Hold 4L45W 1 0.8
Grip Hold YHA 2 3.5
Greasing Base Ratchet D55L 1 1.0
Injection JSW 220 AD 4 25.1
Hydraulic Press J.A.M - Base Ratchet 1 1.3
Main Assy 4L45W 1 0.8
Main Assy D55L 1 0.8
Hydraulic Press - Base Ratchet 1 3.5
Semi Hydraulic Press - Base Ratchet 4L45W 1 2.0
Semi Hydraulic Press - Link Assy 4L45W 1 3.3
Semi Hydraulic Press - Main Assy 4L45W 1 1.9
Hydraulic Press - C. Guide / Main Press 1 1.3
Hydraulic Press - Base Ratchet D55L 1 1.5
MTC Kawata 1 1.0
Nail Assy D40 1 1.2
Press Base Ratchet APV 1 2.5
Press Grip 1 3.5
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- - _-QoLampiran 5 Jenis dan Waktu downtime Komponen mesin Injection JSSW 220AD
g g :E—, % g Line | Komponen/Mesin Jenis Kerusakan Downtime
§ 3 éé T I LA3 Barrel Barrel Bocor 3.1
5 _§, £3 ¥ X LA3 Nozzle Nozzle Mampet 1
‘é i g_é % LA 3 Hopper Ir-lljiztlfr dan motor-honeycomb 1
§ § E'g 5,; LA 3 Grease Motor pompa rusak 1
>3zc 3| LA3 Mold Insert Mold Pecah 5
§- é %‘g LA 3 Barrel Barrel & screw, set rusak I3
38 52 & LA3 Mold Pipa tembaga selang.air patah 3
§ H g; B LA3 Barrel @verhoul
5 g % g n; LA 3 Barrel Ring Screw haus/patah 4.7
-
$8%xr S
% ; §§ 5.ILampiran 6 Mesin Sample
5 S o~
sg '2 .§ ?T 1 Hydraulic Press - Base Ratchet D55L | LB 08
§ % =3 2 Hydraulic Press - Cable Guide D55L | _LB08
g g 5_% 3 Hydraulic Press - Main Assy D55L LB 08
3 g § ; 4 Main Assy D55L LB 08
5 252 5 Nail Assy D40 LB 07
; E Z:,ri 6 Lower Bracket Assy D40 LB 07
5 8 5 § 7 Stem Assy D40 LB 07
E538 8 | QA Machine D40 LB 07
E- % _%g,' 9 Main Assy Y4L LB 06
g gg 10 IF-)|ryedSrsauI|c Press - C. Guide / Main LB 06
3_ %_’E_ 11 Hydraulic Press - Main Press (YHA) LB 06
5 § f..; 12 Press Base Ratchet YHA LB 06
% § § 13 Link Assy 4L45W LB 05
3 '§ § 14 Stay Assy 4L45W LB 05
£ % g 15 Main Assy 4L45W LB 05
3 16 | Cable Assy 4L45W LB 05
= 17 Hydraulic Press J.A.M - Base Ratchet LB 04
g 18 Assy Switch 2CF LB 04
= 19 Main Assy 2CF LB 04
2 20 Press Grip 2CF LB 04
§ 21 Press Grip D74A LB 03
£ 22 | QA Machine D74A LB 03
g 23 Assy Switch D64 LB 03
2 24 Main Stake 1 D64 LB 03
Y
-



eyieyer LIaba yiuyalijod uizi eduey

5
el
o
3
Q
c
e
T
o
3
o,
Q.
o
=
3
[}
-
o
.
=
o
=
=
1}
T
[}
3
=
3
Q
o
3
<
o
=}
Q
g
=
o
=
e
o
-
(1)
=
=
=
2
(]
Q
[}
=
e
o
=
o
=
-
o

N
Qoo
= o
Qo =
- Q
Qc s
25 E
2 5
=N
=]
3 <
= {9
3 =
=1 B
o z
= -~
263
3 =%
3 E
2 =
=]
3388
e E
= T
o
5 53
3aa
S 2
=
< d
) 3
o
s @B
Q -]
o o
S =
‘h_l' o
g 37
< °
[’ m
m 3
c & E
< =
= ]
= =
3073
- =
< <
o o
IS s
£ 53
= x5
e
2. o
o
s £
m -
3 £
5 &
]
2 s
o8
~ S
5 T
o ®
° =
c <
5 3
V)
=
=
=
=
=~
Y]
-
o
=
[~
=]
3
[Y]
(=
8
=
w
[
i)
-
(=
3
N
w
L
[
=

-
m
=
0
T
-+
Y

-
)
=
o
©
-+
o
g.
;
p
ol
d
1]
x
=
x
=
D
Q
[
=.
L
Y
x
v
-
Y

—
=
Ty
=
Q
3
Q
=
(1]
=
Q
<
=,
T
wn
(1]
o
o
Q
o
=]
Q
~
Q
c
wn
o
c
=
c
=
=~
Q
-
<
Q
-
<
=
3
-
Q
=]
T
o
=
(1]
=]
n
Q
3
-
c
3
==
)
3
Q.
o
=]
3
(1]
=
<
1)
o
c
-
=
Q
=]
wn
c
=
°3
m
-

25 Main Stake 2 D64 LB 03
26 Assy Pawl APV LB 02
27 Assy Switch APV LB 02
28 Press Grip APV LB 02
29 QA Machine APV LB 02
30 Hydraulic Press - Cable Guide YR9 |«LB 01
31 Hydraulic Press - Pin Cover YR9 LB 01
32 Switch Assy YR9 LB 01
33 Press Grip YR9 LB 01
34 QA Machine YR9 LB.01
35 Chiller SCM HRSH LAO1
36 Injection FCS HN-200 SV LAO1
37 Hopper Dryer Shini LAO1
38 Chiller SCM HRSH LA 2
39 Injection FCS HN-200 SV LA 2
40 Hopper Dryer Shini LA 2
41 Chiller SCM HRSH LA3
42 Injection JSW 220 AD LA3
43 Hopper Dryer Shini LA3
44 MTC Kawata LA3
45 Hypotonic Machine LC1
46 Hypotonic YHA LC1
47 Hypotonic D55L LC1
48 Press Adjust Screw LC1
49 Arc Welding 1 Y4L ARC
50 Arc Welding 2 Y4L ARC
51 Arc Welding 1 4L45W ARC
52 Arc Welding 2 4L45W ARC
53 Cabin Robot #1 (4L45W) ARC
54 Manipulator Robot #1 (4L45W) ARC
55 Cabin Robot #2 (Y4L) ARC
56 Grip Mold D64 INJ

57 Grip Mold D40 INJ

58 Grip Mold YR9 INJ

59 Cover Mold D40 INJ

60 Grip Mold D74 INJ

61 Grip Mold 4L45W INJ

62 Grip Mold Y4L INJ
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1

2

10

12

15

20

24

30

40

60

120

Inf

161.45

199.5

215.71

224.58

230.16

233.99

236.77

238.88

240.54

241.88

243.91

245.95

248.01

249.05

250.1

251.14

252.2

253.25

254.31

18.513

19

19.164

19.247

19.296

19.33

19.353

19.371

19.385

19.396

19.413

19.429

19.446

19.454

19.462

19.471

19.479

19.487

19.496

10.128

9.5521

9.2766

9.1172

9.0135

8.9406

8.8867

8.8452

8.8123

8.7855

8.7446

87029

8.6602

86385

8.6166

8.5044

8572

85494

85264

7.7086

6.9443

6.5914

6.3882

6.2561

6.1631

6.0942

6.041

5.9988

5.9644

SEahly

5.8578

5.8025

5.7744

5.7459

5717

5.6877

5.6581

5.6281

6.6079

5.7861

5.4095

5.1922

5.0503

4.9503

4.8759

4.8183

4.7725

47351

4.6777

4.6188

4.5581

4.5272

4.4957

4.4638

4.4314

4.3985

4.365

5.9874

5.1433

4.7571

4.5337

4.3874

4.2839

4.2067

4.1468

4.099

4.06

3.9999

3.9381

3.8742

3.8415

3.8082

3.7743

3.7398

3.7047

3.6689

5.5914

4.7374

4.3468

4.1203

3.9715

3.866

3.787

3.7257

3.6767

3.6365

3.5747

3.5107

3.4445

3.4105

3.3758

3.3404

3.3043

3.2674

3.2298

5.3177

4.459

4.0662

3.8379

3.6875

3.5806

3.5005

3.4381

3.3881

33472

3.2839

3.2184

3.1503

3.1152

3.0794

3.0428

3.0053

2.9669

2.9276

5.1174

4.2565

3.8625

3.6331

3.4817

3.3738

3.2927

3.2296

3.1789

3.1373

3.0729

3.0061

2.9365

2.9005

2.8637

2.8259

27872

2.7475

2.7067

4.9646

4.1028

3.7083

3.478

3.3258

32172

3.1355

3.0717

3.0204

29782

2.913

2.845

2774

27372

2.6996

2.6609

26211

2.5801

2.5379

4.8443

3.9823

3.5874

3.3567

3.2039

3.0946

3.0123

2.948

2.8962

2.8536

2.7876

2.7186

2.6464

2.609

2.5705

2.5309

2.4901

2.448

2.4045

4.7472

3.8853

3.4903

3.2592

3.1059

2.9961

29134

2.8486

2.7964

27534

2.6866

2.6169

25436

2.5055

2.4663

2.4259

23842

2341

2.2962

4.6672

3.8056

3.4105

3.1791

3.0254

2.9153

2.8321

2.7669

2.7144

2.671

2.6037

2.5331

2.4589

2.4202

2.3803

2.3392

2.2966

2.2524

2.2064

4.6001

3.7389

3.3439

3.1122

2.9582

2.8477

2.7642

2.6987

2.6458

2.6022

2.5342

2.463

2.3879

2.3487

2.3082

2.2664

22229

2.1778

2.1307

4.5431

3.6823

3.2874

3.0556

2.9013

2.7905

2.7066

2.6408

2.5876

25437

2.4753

2.4034

23275

2.2878

2.2468

2.2043

2.1601

21141

2.0658

4.494

3.6337

3.2389

3.0069

2.8524

27413

2.6572

2.5911

2.5377

2.4935

2.4247

2.3522

2.2756

2.2354

2.1938

2.1507

2.1058

2.0589

2.0096

4.4513

3.5915

3.1968

2.9647

281

2.6987

26143

2.548

2.4943

2.4499

2.3807

2.3077

2.2304

2.1898

2.1477

2.104

2.0584

2.0107

1.9604

4.4139

3.5546

slsee

2.9277

2.7729

2.0613

2.5767

2.5102

2.4563

24117

2.3421

2.2086

2.1906

2.1497

2.1071

2.0029

2.0166

1.9681

1.9168

4.3807

3.5219

3.1274

2.8951

2.7401

2.6283

2.5435

2.4768

2.4227

23779

2.308

2.2341

2.1555

2.1141

2.0712

2.0264

1.9795

1.9302

1.878

4.3512

3.4928

3.0984

2.8661

2.7109

2.599

2514

2.4471

2.3928

23479

22776

2.2033

21242

2.0825

2.0391

1.9938

1.9464

1.8963

1.8432

4.3248

3.4668

3.0725

2.8401

2.6848

2.5727

2.4876

2.4205

2.366

2321

2.2504

2.1757

2.096

2.054

2.0102

1.9645

1.9165

1.8657

1.8117

4.3009

3.4434

3.0401

2.8167

2.6613

25491

2.4638

2.3965

2.3419

2.2067

2.2258

2.1508

2.0707

2.0283

1.9842

1.938

1.8894

1.838

1.7831

4.2793

3.4221

3.028

2.7955

2,04

2.5277

2.4422

2.3748

2.3201

22747

2.2036

2.1282

2.0476

2.005

1.9605

1.9139

1.8648

1.8128

1.757

4.2597

3.4028

3.0088

27763

2.6207

2.5082

24226

2.3551

2.3002

2.2547

2.1834

2.1077

2.0267

1.9838

1.939

1.892

1.8424

1.78%

1735

4.2417

3.3852

29912

2.7587

2.603

2.4904

2.4047

2.3371

2.2821

2.2365

2.1649

2.0889

2.0075

1.9643

1.9192

1.8718

1.8217

1.7684

1711

4.2252

3.369

2.9752

2.7426

2.5868

24741

2.3883

2.3205

2.2655

22197

2.1479

2.0716

1.9898

1.9464

1.901

1.8533

1.8027

1.7488

1.6906

421

3.3541

2.9604

2.7278

2.5719

2.4501

23732

2.3053

2.2501

2.2043

21323

2.0558

1.9736

1.9299

1.8842

1.8361

1.7851

1.7306

1.6717

4.196

3.3404

2.9467

27141

2.5581

2.4453

2.3593

2.2913

2.236

2.19

2.1179

2.0411

1.9586

1.9147

1.8687

1.8203

1.7689

1.7138

1.6541

4.183

3.3277

2.934

27014

2.5454

24324

2.3463

2.2783

2.2229

2.1768

2.1045

2.0275

1.9446

1.9005

1.8543

1.8055

1.7537

1.6981

1.6376

4.1709

3.3158

29223

2.6896

2.5336

2.4205

2.3343

2.2662

2.2107

2.1646

2.0921

2.0148

1.9317

1.8874

1.8409

1.7918

1.7396

1.6835

1.6223

4.0847

3.2317

2.8387

2.606

2.4495

2.3359

2.249

2.1802

2124

20772

2.0035

1.9245

1.8389

1.7929

1.7444

1.6928

1.6373

1.5766

1.5089

4.0012

3.1504

2.7581

2.5252

2.3683

2.2541

2.1665

2.097

2.0401

1.9926

19174

1.8364

1.748

1.7001

1.6491

1.5943

1.5343

1.4673

1.3893

3.9201

3.0718

2.6802

2.4472

2.2899

2.175

2.0868

2.0164

1.9588

1.9105

1.8337

1.7505

1.6587

1.6084

1.5543

1.4952

1.429

1.3519

1.2539

3.8415

2.9957

2.6049

2.3719

22141

2.0986

2.0096

1.9384

1.8799

1.8307

1.7522

1.6664

1.5705

1.5173

1.4591

1.394

1.318

1.2214
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XL
Q
=
r—‘-Lampiran 8 Tabel T
T
-+
; Titik Persentase Distribusi t (df =1 - 40)
= Pr 0.25 0.10 0.05 0.025 0.01 0.005 0.001
] df 0.50 0.20 0.10 0.050 0.02 0.010 0.002
3 1 1.00000 | 3.07768 6.31375 | 1270620 | 31.82052 | 63.65674 | 318.30884
= 2 0.81650 1.88562 291999 | 430265 | 6.96456 0.02484 | 2232712
D 3 0.7648% 1.63774 235336 | 3.18245 |  4.54070 584081 | 1021453
§ 4 0.74070 1.53321 213185 | 277845 | 374695 | 460400 717318
= 5 0.72669 1.47588 201505 | 257058 | 336493 | 4.03214 5.89343
=2 ] 0.71756 1.43976 1.94318 | 2.44601 3.14267 3.70743 5.20763
8 7 0.71114 1.41492 1.80458 | 236462 | 290795 349048 | 478529
) 8 0.70639 1.39682 1.85055 | 230800 | 289646 335539 | 450079
- g 0.70272 1.38303 1.83311 226216 | 282144 3.24084 4 29681
'5," 10 0.68981 1.37218 1.81246 | 222814 | 276377 3.16927 414370
5 11 0.69745 1.36343 1.79588 | 220089 | 271808 3.10581 402470
= 12 0.69548 1.35622 1.78229 | 217881 2.68100 3.05454 3.92063
o 13 0.69383 1.35017 177083 | 216037 | 265031 3.01228 3.85198
14 0.69242 1.34503 1.76131 214479 | 262448 297684 378739
15 0.69120 1.34061 1.75305 | 213145 | 260248 284671 373283
16 0.68013 1.33676 1.74588 | 211991 258349 2.82078 368615
17 0.68920 1.33338 1.73961 210982 | 258693 289823 364577
18 0.68836 1.33039 1.73406 | 210082 | 255238 2 87844 361048
19 0.68762 1.32773 1.72013 | 209302 | 253048 2.86003 357940
20 0.68695 1.32534 1.72472 | 208506 | 252798 284534 355181
21 0.68635 1.32319 1.72074 2.07961 251765 2.83136 352715
22 0.68581 1.32124 1.71714 207387 | 250832 281876 350499
23 0.68531 1.31946 1.71387 206866 | 240987 2.80734 3.48496
24 0.68485 1.31784 1.71088 | 208380 | 249216 2. 79504 346678
25 0.68443 1.31635 1.70814 205054 | 248511 2.78744 3.45019
26 0.68404 1.31487 1.70562 | 205553 | 247863 277871 3.43500
27 0.68368 1.31370 170329 | 205183 | 247266 2.77068 342103
28 0.68335 1.31253 1.70113 | 204841 246714 2 76326 340818
29 0.68304 1.31143 160913 | 204523 | 246202 275639 3.39624
30 0.68276 1.31042 169726 | 204227 | 245726 2 75000 3.38518
31 0.68249 130846 169552 | 203851 245282 2. 74404 3.37490
Lampiran 9 Data waktu Kerusakan
Awal Kerusakan | Akhir Perbaikan"|*Durasi.Perbaikan. ... TTF=|"TTR
29/5/2023 8:00 | 29/5/2023 11:10 3.1 3.1
19/6/2023 11:00 | 19/6/2023 14:30 2.3 507 JAM | 2.3
22/6/2023 10:00 | 22/6/2023 16:00 5 72 JAM 5
27/7/2023 12:00 | 27/7/2023 17:07 4.7 842 JAM | 4.7
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Hak Cipta: S

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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