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Abstrak, Penelitian ini dilakukan pada UD Sumber Pangan yang berlokasi di Desa Kebonduren, Kecamatan
Ponggok, Kabupaten Blitar, yang menghadapi permasalahan dalam optimalisasi produksi beras akibat perawatan
mesin penggilingan padi yang kurang memadai. Hal ini berdampak pada efisiensi dan produktivitas industri,
dengan kerusakan mesin penggilingan padi yang sering terjadi, Penelitian ini menggunakan metode preventive
maintenance dengan analisis MTBF (Mean Time Between Failure) dan MTTR (Mean Time to Repair) untuk
menganalisis dan mengatasi masalah pada mesin penggilingan padi. Data kerusakan mesin dikumpulkan dan
diidentifikasi menggunakan diagram pohon dan diagram pareto untuk menentukan prioritas perbaikan dan
penyebab utama kerusakan. Penjadwalan perawatan mesin dan waktu giling padi yang optimal kemudian disusun
berdasarkan hasil analisis. Hasil penelitian menunjukkan bahwa dengan penjadwalan perawatan preventive setiap
19 hari sekali dan jadwal penggilingan baru sebanyak 17 kali per bulan, terdapat peningkatan produksi sebesar
2.169,53 kg per bulan. Meskipun biaya perawatan meningkat, keuntungan dari peningkatan produksi mencapai
Rp 29.587.950, menunjukkan bahwa strategi penjadwalan perawatan baru memberikan hasil positif secara
ekonomis. Implementasi SOP dan formulir perawatan membantu menjaga kinerja mesin optimal dan mengurangi
downtime, yang pada akhirnya meningkatkan efisiensi operasional dan mengurangi potensi kerugian akibat
breakdown.

Kata kunci : Penjadwalan Penggilingan, Perawatan, Preventive Maintenance, MTBF, MTTR

PENDAHULUAN

Istilah “beras” atau “padi” mengacu pada
komoditas terpenting dalam masyarakat
Indonesia dan berkaitan dengan mata uang
nasional  Indonesia.  Karena  Indonesia
merupakan negara dengan tingkat konsumsi
tertinggi di dunia, maka nilai tukar mata uang
negara tersebut sangatlah penting. Untuk
memenuhi kebutuhan dunia, diperlukan suatu
usaha yang mampu menghasilkan barang-
barang yang bermutu tinggi dan dalam jumlah
terbatas. Proses penggilingan padi adalah salah
satu tahapan dalam pasca panen padi yang
bertujuan untuk menghasilkan beras putih
dengan kualitas yang baik. Mesin penggiling
padi adalah alat yang digunakan untuk
melakukan proses penggilingan padi dengan
cara menghilangkan sekam dan menipiskan
kulit ari. Mesin penggiling padi harus memiliki
kinerja yang optimal agar dapat menghasilkan
beras dengan rendemen dan mutu yang tinggi.

Dalam industri penggilingan padi,
kinerja mesin merupakan faktor penting yang
mempengaruhi efisiensi dan produktivitas.
Kinerja mesin ini sangat dipengaruhi oleh
perawatan yang diberikan. Perawatan mesin

bertujuan untuk menjaga kondisi optimal
mesin, memastikanya siap pakai dan
memperpanjang umur  mesin, Terdapat
beberapa jenis perawatan mesin yang umum
dilakukan antara lain preventive maintenance
(perawatan pencegahan), corrective
maintenance (perawatan Kkorektif), periodic
maintenance (perawatan berkala), predictive
maintenance  (perawatan  prediktif) dan
breakdown maintenance (perawatan saat terjadi
kerusakan). Dalam penelitian ini fokus utama
adalah pada preventive maintenance hal ini
dilakukan untuk mencegah kerusakan dan
memastikan mesin selalu dalam kondisi siap
pakai.

Perawatan mesin penggiling padi yang
tepat dapat meningkatkan efisiensi dan
efektivitas produksi beras, serta mengurangi
biaya operasional dan kerugian akibat
kerusakan mesin. Oleh karena itu, perlu
dilakukan analisis perawatan mesin penggiling
padi dengan menggunakan metode preventive
maintenance. Salah satu industri penggilingan
padi yang ada di Indonesia adalah UD Sumber
Pangan yang berlokasi di Kabupaten Blitar,
Jawa Timur. Industri ini memiliki beberapa
mesin penggiling padi yang digunakan untuk
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memproduksi beras. Mesin di UD Sumber

Pangan sering kali tidak mendapatkan
perawatan yang memadai hal ini dapat
menganggu proses produksi dan

mengakibatkan waktu giling padi menjadi tidak
optimal dan terhambat, ketidakstabilan ini tidak
hanya mengurangi efisiensi produksi tetapi juga
dapat memperpendek umur mesin dan

Tabel 1 Data Kerusakan Mesin Periode 2023
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menurunkan Kkinerjanya. Pada periode tahun
2023 menghabiskan biaya perbaikan maupun
perawatan mesin sekitar Rp 6.228.000.
Dampak ini tentu merugikan bagi industri, baik
dari segi kualitas, kuantitas maupun biaya
produksi. Berikut data kerusakan mesin periode
2023.

Periode Mesin Penyebab Kerusakan | Kode Tindakan | Tindakan Perbaikan
02-02-2023 | Diesel 4 Silinder | Sabuk / Belt kendor dan Corrective Pemotongan sabuk
tidak sesuai jalur Maintenance
09-02-2023 Rice Huller Belt kendor Corrective Perggantian Belt
Yanmar Model Maintenance
HW 60 AN
04-03-2023 | Diesel 4 Silinder | Sabuk / Belt kendor dan Corective Perggantian sabuk
tidak sesuai jalur Maintenance
18-03-2023 Jet Rice Piringan kipas terkikis Corrective Perggantian kipas
Polisher N 70 F Maintenance
04-04-2023 | Diesel 4 Silinder | Sabuk / Belt kendor dan Corective Pemotongan sabuk
tidak sesuai jalur Maintenance
09-04-2023 Rice Huller Belt kendor Corrective Perggantian Belt
Yanmar Model Maintenance
HW 60 AN
04-05-2023 | Diesel 4 Silinder | Sabuk / Belt kendor dan Corective Perggantian sabuk
tidak sesuai jalur Maintenance
05-06-2023 | Diesel 4 Silinder | Sabuk / Belt kendor dan Corrective Pemotongan sabuk
tidak sesuai jalur Maintenance
10-06-2023 Rice Huller Belt kendor Corrective Perggantian Belt
Yanmar Model Maintenance
HW 60 AN
17-06-2023 Jet Rice Piringan kipas terkikis Corrective Perggantian kipas
Polisher N 70 F Maintenance
05-07-2023 | Diesel 4 Silinder | Sabuk / Belt kendor dan Corrective Perggantian sabuk
tidak sesuai jalur Maintenance

29-07-2023 Jet Rice Grater rusak / terkikis Corrective Perggantian
Polisher N 70 F Maintenance komponen
05-08-2023 | Diesel 4 Silinder | Sabuk / Belt kendor dan Corrective Pemotongan sabuk
tidak sesuai jalur Maintenance
09-08-2023 Rice Huller Belt kendor Corrective Perggantian Belt
Yanmar Model Maintenance
HW 60 AN
05-09-2023 | Diesel 4 Silinder | Sabuk / Belt kendor dan Corrective Perggantian sabuk
tidak sesuai jalur Maintenance
16-09-2023 Jet Rice Piringan kipas terkikis Corrective Perggantian kipas
Polisher N 70 F Maintenance
04-10-2023 | Diesel 4 Silinder | Sabuk / Belt kendor dan Corrective Pemotongan sabuk
tidak sesuai jalur Maintenance
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08-10-2023 Rice Huller Belt kendor Corrective Perggantian Belt
Yanmar Model Maintenance
HW 60 AN
04-11-2023 | Diesel 4 Silinder | Sabuk / Belt kendor dan Corrective Perggantian sabuk
tidak sesuai jalur Maintenance
03-12-2023 | Diesel 4 Silinder | Sabuk / Belt kendor dan Corrective Pemotongan sabuk
tidak sesuai jalur Maintenance
07-12-2023 Rice Huller Belt kendor Corrective Perggantian Belt
Yanmar Model Maintenance
HW 60 AN

16-12-2023 | Mesin Jet Rice
Polisher N 70 F

Piringan kipas terkikis

Corrective
Maintenance

Perggantian kipas

Tabel 2 Persentase Kejadian Pada Bulan Februari hingga Desember 2023

Mesin Jenis Kerusakan Jumlah Persentase
Kerusakan | Kejadian
Diesel 4 Silinder Sabuk / Belt kendor dan tidak sesuai jalur 11 47,83%
Rice Huller Yanmar Belt kendor 6 26,09%
Model HW 60 AN
Mesin Jet Rice Piringan kipas terkikis 4 17,39%
Polisher N 70 F
Mesin Jet Rice Grater rusak/terkikis 1 4,35%
Polisher N 70 F
Elevator Padi Belt kendor dan membuat bucket patah 1 4,35%
Total 23 100,00 %

Untuk optimalisasi produksi beras, UD
Sumber Pangan perlu menjalankan perawatan
rutin dan uji kehandalan mesin penggiling padi.
Penjadwalan dalam perawatan adalah rencana
kerja yang terstruktur dan terkait dengan waktu
untuk mengoptimalkan waktu kerja, agar
mendapatkan dampak yang positif pada tingkat
produktivitas. Menurut Wahyudi, Wicaksana &
Andriani  (2021), penjadwalan merupakan
pengaturan alokasi sumber daya untuk
menyelesaikan tugas-tugas yang melibatkan
pekerjaan, sumber daya maupun waktu dan
menurut Rachman, Garside, & Kholik (2017),
maintenance  (perawatan) adalah  suatu
kombinasi tindakan untuk menjaga dan
memelihara mesin, serta memperbaiki mesin
untuk mencapai kondisi yang diinginkan.
Penelitian ini mengaplikasikan preventive
maintenance pada mesin penggilingan padi di
UD Sumber Pangan dengan menggunakan
metode MTBF dan MTTR. MTBF adalah
singkatan dari mean time between failure yang
berarti rata-rata waktu kerusakan yang muncul
saat mesin atau komponen lainnya sudah
diperbaiki  mengalami  kerusakan lagi.
Sementara itu, MTTR adalah singkatan dari
mean time to repair yang berarti rata-rata waktu
dalam perbaikan mesin atau komponen yang

rusak (Fatma et al., 2020). Untuk mendukung
metode MTBF dan MTTR, digunakan alat
seperti diagram pareto dan diagram pohon, hal
ini dapat menentukan solusi terbaik untuk
perbaikan dan pencegahan kerusakan pada
mesin, dengan tujuan untuk memulihkan fungsi
mesin dan menghilangkan penyebab kerusakan.
Diagram Pareto adalah alat yang berguna
untuk mengidentifikasi dan memprioritaskan
masalah berdasarkan frekuensi atau dampaknya
sedangkan diagram pohon adalah alat yang
digunakan untuk memecah kategori besar ke
dalam tingkat yang lebih kecil atau rinci, seperti
memecah masalah ke dalam penyebab dan
akibatnya.

Oleh karena itu pentingnya perawatan
mesin yang terjadwal menciptakan keterkaitan
dengan penjadwalan waktu giling padi yang
optimal. Penjadwalan waktu giling padi
menjadi  aspek  yang  krusial  untuk
meningkatkan efisiensi operasional mesin
penggilingan padi. Integrasi antara perawatan
mesin yang tepat dan penjadwalan waktu giling
padi yang terstruktur diharapkan dapat
memberikan  solusi yang efektif dan
memberikan manfaat bagi pihak-pihak yang
terkait, khususnya industri penggilingan padi,
produsen beras, petani, dan konsumen beras.
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Kerusakan mesin dapat dilihat dari performa
mesin yang harus dioptimalkan, pemeliharaan
kinerja terdiri dari 3 bagian yaitu:

1. Reliability adalah kemungkinan dimana
peralatan dapat beroperasi dibawah keadaan
normal dengan baik. Menurut Ansori dan
Mustajib (2013), mean time between failure
(MTBF) adalah suatu ukuran seberapa
kendalan (realible) suatu produk atau
komponen. MTBF diaplikasikan pada mesin
yang bersifat dapat diperbaiki setelah
mengalami kerusakan, dengan
menggunakan MTBF perusahaan dapat
mengetahui ketersediaan dan ketahanan dari
mesin atau komponen (Sunardi & Iskandar,
2022). Rumus MTBF sebagai berikut :
Total Operation Time

MTBF =
Frekuensi Breakdown
Keterangan

Total Operation Time :
Jumlah jam operasional mesin
Frekuensi Breakdown :
Jumlah kegagalan mesin
2. Tenaga kerja dan biaya yang dikeluarkan
untuk melakukan pemeliharaan dikenal
dengan istilah maintainability. Waktu rata-
rata untuk memperbaiki (MTTR) adalah
salah satu metrik yang digunakan untuk
menilai kemampuan pemeliharaan, MTTR
yang tinggi menunjukan pemeliharaan yang
buruk. Indikasi kemampuan teknisi dalam
menangani dan memperbaiki kerusakan
adalah MTTR. Perhitungan MTTR dimulai
segera setelah alat rusak dan berlanjut
hingga alat kembali berfungsi normal. Data
efektivitas respons bisnis dan penyelesaian
masalah yang muncul ditunjukkan oleh
MTTR (Sunardi & Iskandar, 2022). Rumus
MTTRnya adalah sebagai berikut :
Breakdown Time
MTT = Frekuensi Breakdown
Keterangan :
Breakdown Time :
Waktu henti mesin pada saat kegagalan
Frekuensi Beakdown :
Jumlah kegagalan mesin
3. Rasio jumlah waktu dimana mesin atau
peralatan benar-benar dapat diakses untuk
melakukan suatu tugas dengan jumlah
waktu yang seharusnya tersedia disebut
ketersediaan. Dengan kata lain, availability
adalah rasio yang digunakan untuk melihat
penghentian jalur hanya untuk elemen
kerugian. Rumus Kketersediaannya adalah
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sebagai berikut :
Availability =
( Total Operation Time

0,
Loading Time ) x 100%

Keterangan :
Total Operation Time :
Total waktu operasi
Loading Time : Waktu pemuatan

METODE

Dalam penelitian ini teknik kuantitatif
dipadukan dengan metodologi deskriptif Untuk
menyarankan penjadwalan perawatan mesin
dan jam penggilingan padi yang optimal dan
efisien di UD Sumber Pangan, teknik deskriptif
dengan pendekatan kuantitatif digunakan
dalam kerangka penelitian ini  untuk
menggambarkan dan menganalisis situasi saat
ini. Berikut diagram alir penelitian:

Sbadi Lapangan
1. CHoservasi

Z. Wonwancara
L. Do tnsi

Siudi Lideratur
1 Jursal
I Suds Kasus

Merumuskan Mesalah

Aenesukan tajuan penelition

¥

Pengumpulan Data
L Mesin Dresel 4 Sdlind
I Meesin Rize Huller Yadmiar Madal HR 60 AN
3 Mesim Jof Rize Poitekar ¥’ 7O F
4 Mz Elswarer Padi

L]

1 Dratn prrodukisd
I kata jedval kesja mesin
3 Dhatn preavyehab kenssakion

4. Interval wakiu kesusakas -

A [kata pesmgaian mesin
& Lkatn lenayn wakiu perbaikan
Biaya perbaikan
Pengplahan daia menggunakion grevesie maldfddansad
dengan pendekotas MTEE dan MUTH sema
mengazalisis kesusakan mesin menggunakan
diagram posos dan diagram paneis
Lidak

Hasil dan Pemsbahissan

| Ulsulan jadwal perawatan mesin dam jadwal produsi |

Gambar 1 Diagram Alir Penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN
Pengumpulan Data
1. Data Jadwal Kerja dan Kerusakan Mesin
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UD Sumber Pangan memiliki 4 mesin
untuk proses penggilingan padi yaitu mesin

Diesel 4 Silinder, Mesin Rice Huller M |S S R K J S
Yanmar Model HW 60 AN, mesin Jet Rice 1 2
Polisher N 70 F dan mesin Elevator Padi. 3 4 5 6 7 8 9
Berikut merupakan data operasional kerja 0 | 11 1 12 13 ] 14 | 15 | 16
mesin penggilingan padi selama periode 17 | 18 19 | 20 | 21 | 22 | 23
Januari hingga April 2024. Data ini 24 | 25 | 26 | 27 ' 28 | 29 | 30
dikumpulkan dan disajikan dalam bentuk 31
tabel untuk memudahkan pemahaman dan
interpretasi dan mesin beroperasi dalam 1 M S S R K ] S
bulan 16 kali dengan total waktu 8 jam 30 1 2 3 2 5 6
menit. 77 8 | 9 | 10|11 |12 | 13
Tabel 3 Data Jadwal Kerja Mesin ;i’ ;g ;g ;Z ;g ;2 gg
Penggilingan Padi  Periode 58 | 29 | 30
Januari hingga April 2024

Keterangan : Warna hijau produksi

Shift 1 Shift 2

07.00-11.30 12.00 - 16.00

Tabel 4 Data Produksi Beras Periode Januari
hingga April 2024

M S S R K J S Januari 34.324 kg
112 3| 451686 :
Februari | 35.748 kg
i 8 9 g 11| 12 RS Maret 34.624 kg
14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 Aot 31 TER K
21 | 22 | 238 24| 25 | 26 | 27 P 190 KY
28 | 29 | 30 | 31
| Februari |

M|S|S|R|K]|]J]|S

1] 2 [3
2707 5 e "7 8 | 9 | 10
11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 |17
18 | 19 | 20 [21 | 22 | 23 | 24
25 | 26 | 27 | 28 | 29

Tabel 5 Data Kerusakan Mesin Penggilingan Padi Periode Januari hingga April 2024

Mesin Penyebab Kode Tindakan Data Data Tgl Perbaikan Biaya
Kerusakan | Tindakan | Perbaikan | MTBF | MTTR | Mulai | Selesai
(Menit) | (Menit)
Mesin Sabuk/Belt | Corrective | Penggantian | 43.200 52 02-01- | 02-01- | Rp.595.000

Diesel 4 | kendor dan | Maintenan sabuk 2024 2024
Silinder | tidak sesuai ce (07.00) | (07.52)
jalur

Mesin Jet Grater Corrective | Penggantian | 259.200 30-01- | 30-01- | Rp.148.000
Rice rusak/ Maintenan | komponen 2024 2024

Polisher N | terkikis ce (07.30) | (08.20)
70F
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Mesin Sabuk/Belt | Corrective | Pemotongan | 43.200 66 03-02- | 03-02- Rp.16.000
Diesel 4 | kendor dan | Maintenan sabuk 2024 2024
Silinder | tidak sesuai ce (07.30) | (08.36)
jalur
Mesin Belt kendor | Corrective | Penggantian | 86.400 56 07-02- | 07-02- |Rp.29.000 x 2
Rice Maintenan belt 2024 2024
Huller ce (07.30) | (08.26)
Yanmar
Model HW
60 AN
Mesin Sabuk/Belt | Corrective | Penggantian | 43.200 52 03-03- | 03-03- | Rp.595.000
Diesel 4 | kendor dan | Maintenan sabuk 2024 2024
Silinder | tidak sesuai ce (07.30) | (08.22)
jalur
Mesin Jet | Piringan | Corrective | Penggantian | 129.600 50 16-03- | 16-03- | Rp.168.000
Rice kipas Maintenan kipas 2024 2024
Polisher N | terkikis ce (08.30) | (09.20)
70F
Mesin Sabuk/Belt | Corrective | Pemotongan | 43.200 66 03-04- | 03-04- Rp.16.000
Diesel 4 | kendor dan | Maintenan sabuk 2024 2024
Silinder | tidak sesuai ce (07.30) | (08.36)
jalur
Mesin Belt kendor | Corrective | Penggantian | 86.400 56 07-04- | 07-04- |Rp.29.000 x 2
Rice Maintenan belt 2024 2024
Huller ce (07.30) | (08.26)
Yanmar
Model HW
60 AN
Total 993.600 | 1.888 Rp.2.176.000
Didapatkan hasil MTBF yaitu 993.600 Dengan total biaya perbaikan dan perawatan
menit dan hasil MTTR yaitu 1.888 menit. Rp.2.176.000
Tabel 6 Rekapitulasi Tabel Kerusakan Mesin
Mesin Sub Total
Januari | Februari | Maret | April
Diesel 4 Silinder 1 1 1 1 4
Rice Huller Yanmar HW 60 AN 0 1 0 1 2
Jet Rice Polisher N 70 F 1 0 1 0 2
Elevator Padi 1 0 0 0 1
Total 3 2 2 2 9

Tabel 7 Jadwal Perawatan Mesin Penggilingan Padi Periode Januari hingga April 2024
Mesin Januari Februari Maret April
112/3/4[1/2]3/4|1/2/3/4]|1|/2]3|4

Diesel 4 Silinder
Rice Huller Yanmar Hw 60 AN
Jet Rice Polisher N 70 F
Elevator Padi | ]

Keterangan :
Tabel yang bewarna kuning adalah perawatan corrective dan warna merah perawatan breakdown.

. Potensi  Kerugian  Akibat  Mesin perbaikan, perlu mengantisipasi potensi
Breakdown kerugian dan mengurangi resiko yang
Kerusakan mesin  dapat memiliki mungkin terjadi akibat breakdown. Berikut

dampak serius pada produktivitas dan biaya
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merupakan potensi kerugian jika mesin
terjadi breakdown.

Tabel 8 Potensi Kerugian Akibat Mesin Breakdown

Mesin | Kerusakan Akibat Keterangan Biaya
Kerusakan
Diese | Sabuk/ Ketidak Sabuk yang kendor dapat menyebabkan pulley | Rp.340.000
14 Belt sejajaran tidak sejajar dapat mengakibatkan keausan
Silin | kendor pulley serta getaran yang tidak sesuai
der dan tidak | Overheating |Sabuk yang kendor tidak bisa mentransmisikan | Rp.7.800.000
sesuai daya dengan efektif menyebabkan mesin
jalur bekerja lebih keras dan berpotensi overheat
yang dapat merusak gasket kepala silinder
melelen atau bocor, kepala silinder
melengkung atau retak, blok silinder
Kerusakan | Getaran berlebihan akibat sabuk kendor dapat | Rp.395.000
pada menyebabkan bearing cepat aus atau rusak
bearing yang akan memerlukan penggantian segera
Rice | Belt Kerusakan |Belt kendor dapat menyebabkan pulley aus | Rp.275.000
Hull | kendor pada pulley |atau rusak dikarenakan gesekan yang tidak
er merata
Yan Kerusakan |Getaran berlebihan akibat sabuk kendor dapat | Rp.137.000
mar pada menyebabkan bearing cepat aus atau rusak
HW bearing yang akan memerlukan penggantian segera
60 Besi as Belt kendor mengakibatkan putaran yang tidak | Rp.250.500
AN bengkok merata, hal ini jika terlalu lama dan sering
mengakibatkan besi as bengkok
Jet Piringan | Kerusakan | Piringan kipas yang terkikis atau rusak terkena | Rp.168.000
Rice | kipas pada merang
Polis | terkikis piringan
her N kipas
70F Kerusakan |Bearing yang terkena dampak dari getaran | Rp.157.000
pada yang dihasilkan oleh kipas yang rusak
bearing
Grater Kerusakan | Pisau rusak atau terkikis beras saat pemolesan | Rp.148.000
rusak/terk |pada pisau
ikis
Lost Pisau yang rusak dapat mengakibatkan beras | Rp.100.000
production |yang dihasilkan tidak terpoles dengan baik
time dan harus memasukan beras yang selesai di
poles ke mesin lagi setelah pisau diperbaiki
Elev | Belt Patahnya Belt yang kendor membuat bucket patah | Rp.117.000
ator | kendor bucket / terbentur body elevator
Padi | dan ember
membuat |Kerusakan | Sabuk yang kendor menyebabkan roda | Rp.275.000
bucket pada pulley | penggerak mengalami  kerusakan, roda
patah penggerak yang rusak tidak bisa memutar
sabuk dengan efisien
Kerusakan Getaran berlebihan akibat sabuk kendor dapat | Rp.137.000
pada menyebabkan bearing cepat aus atau rusak
bearing yang akan memerlukan penggantian segera

Total

Rp.10.299.500
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Berdasarkan tabel 8 total biaya yang
diakibatkan oleh mesin breakdown yaitu
sebesar Rp.10.299.500, biaya tersebut dapat
berubah tergantung dari type komponen,
merek komponen dan bahkan kerusakan
yang terjadi. Dari hasil total biaya maka
sangat penting untuk mengantisipasi potensi
kejadian tersebut. Melalui preventive
maintenance Yyang lebih efektif dapat
mengurangi resiko kerusakan,
meningkatkan efisiensi  produksi dan
mengihindai pengeluaran tambahan akibat
mesin breakdown dengan langkah ini dapat
memastikan keberlangsungan operasi yang
lebih optimal.

Masalah Utama Penyebab Level

Utama

Fenyebab Level
Kedua

Mesin Diesel 4
Silinder

Mesin Rice
Huller Yanmar
Model HW 50 AN

Cormective
Maintenance
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Pengolahan Data
1. Diagram Pohon
Berikut diagram pohon untuk membantu

dalam menyederhanakan suatu
permasalahan yang kompleks ataupun
mempermudah untuk mendapatkan
gambaran pada suatu permasalahan yang
dihadapi.

Fony;:;::iwl Pon:::;bpl;:wr Tindakan

Sabuk/Belt
Kendor dan
Tidak Sesuai
Jalur

Penggantian
Balt atau
Pemotongan
Belt

Saering Terjadi

Tarikan Kuat

Penggantian
Kipas

Sering Terjadi
Tarikan Kuat

Penggantian
Belt

Belt Kendor

Piringan Kipas
Terkikis

L —

Piringan Kipas
Terkikis Merang
Padi

Mesin Jet
Polisher N 70 F

Gangguan pada
Pengilingan Padi UD

Sumber Pangan

Breakdown
Maintenance

]—»[ Elevator Padi

Parutan Terkikis
Baras saat
Pemolesan

Grater Rusak Penggantian
atau Terkikis Grater

Penggantian
Belt dan

Sering Terjadi
Tarikan
HuavBeban
Berlebinan
Membuat Bucket
Pengangkut
Gabah/Beras
Fatah Terbentur
Body Elevator

Belt Kendor dan
Membuat
Buckat Patah

Buckel,
Mengontrel
jalan masuk
Gabah/Beras

Gambar 2 Diagram Pohon Kerusakan Mesin Penggilingan Padi UD Sumber Pangan

Berdasarkan hasil diagram pohon
terdapat masalah utama yaitu gangguan
pada proses penggilingan padi UD Sumber
Pangan. Masalah level pertama terdapat dua
masalah yaitu mesin sering mengalami
perbaikan corrective dan breakdown, dilevel
pertama mesin sering mengalami perbaikan
corrective terdapat masalah level kedua
yaitu mesin diesel 4 silinder, mesin rice
huller yanmar model HW 60 AN, mesin jet
polisher N 7 F, mesin-mesin tersebut yang
sering mengalami perbaikan corrective.

Pada level petama mesin yang sering
mengalami breakdown terdapat madalah
level kedua yaitu mesin Elevator padi, maka
pada tingkat ketiga terdapat masalah-
masalah yang sering dialami pada mesin dan
pada masalah level keempat dimana
merupakan penyebab terjadinya gangguan
pada mesin di masalah tingkat ketiga maka
setelah itu dilakukan tindakan perbaikan
pada kerusakan-kerusakan mesin tersebut.
2. Diagram Pareto
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Mesin Jenis Jumlah Persentase Persentase
Kerusakan Kerusakan Kejadian Kumulatif

Diesel 4 | Sabuk / Belt 4 44.,44% 44.,44%
Silinder kendor dan tidak

sesuai jalur
Rice Belt kendor 2 22,22% 66,67%
Huller
Yanmar
Model
HW 60
AN
Mesin Piringan  kipas 1 11,11% 77,78%
Jet Rice | terkikis
Polisher
N70F
Mesin Grater 1 11,11% 88,89%
Jet Rice | rusak/terkikis
Polisher
N70F
Elevator | Belt kendor dan 1 11,11% 100,00 %
Padi membuat bucket

patah

Total 9 100,00 %

Berdasarkan tabel 9 fokus utama untuk
perbaikan dan  pemeliharaan  harus
dilakukan pada masalah dengan persentase
kejadian tertinggi yaitu mesin Diesel 4
Silinder dengan kerusakan sabuk/belt
kendor dan tidak sesuai jalur. Setelah
masalah utama ini diselesaikan, perhatian
dialihkan ke masalah dengan persentase
kejadian lebih rendah. Dengan cara ini
perbaikan dan  pemeliharaan  dapat
dilakukan secara efektif dan efisien,
mengurangi waktu henti dan meningkatkan
kinerja mesin secara keseluruhan. Berikut
diagram pareto setelah diketahui kerusakan
yang paling banyak pada mesin
penggilingan padi.

Data Kerusakan Mesin Penggilingan Padi
UD Sumber Pangan

L =MW g

Otk &
)
=]

u
a
O

el
epn Uep JOpua)
339/ ynqes
Jopuay 3jog
SRR
sedyj ueduuig

/yesni 1o

s Jumlah Kerusakan Persentase Kumulatif

Gambar 3 Diagram Pareto Frekuensi
Kerusakan Mesin Penggilingan
Padi UD Sumber Pangan

Berdasarkan urutan kerusakan yang
paling sering terjadi hingga yang paling
jarang terjadi yaitu :

1. Sabuk / Belt kendor dan tidak sesuai
jalur, jumlah kerusakan 4 dengan
persentase kejadian tertinggi 44,44% dan
persentase kumulatif 44,44%

2. Belt kendor, jumlah kerusakan 2 dengan
persentase  kejadian  22,22%  dan
persentase kumulatif 66,67 %

3. Piringan  kipas terkikis,  jumlah
kerusakan 1 dengan persentase kejadian
11,11% dan persentase kumulatif
77,78%

4. Grater rusak atau terkikis, jumlah
kerusakan 1 dengan persentase kejadian
11,11% dan persentase kumulatif
88,89%

5. Belt kendor dan membuat bucket patah,
jumlah kerusakan 1 dengan persentase
kerusakan 11,11% dan persentase
kumulatif 100%

. Perhitungan MTBF dan MTTR

Dilakukan perhitungan untuk
menentukan nilai mean time between failure
(MTBF) dan mean time to repair (MTTR).
Mesin dengan kerusakan tertinggi yaitu
mesin Diesel 4 Silinder dengan kerusakan
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Sabuk / Belt kendor dan tidak sesuai jalur,
akan sebagai contoh perhitungan nilai mean
time between failure (MTBF) dan mean time
to repair (MTTR) maka dapat dilakukan
persamaan sebagai berikut :

Perhitungan mean time between failure

(MTBF)
Total Operation Time

MTBF = -
Frekuensi Breakdown
43.200 .
MTBF = T = 4.800 menit

Angka 43.200 didapatkan dari lamanya
waktu kerusakan mesin yang selesai
dipebaiki hingga mesin mengalami
kerusakan kembali, sedangkanangka 9
didapatkan dari banyaknya jumlah
kerusakan pada mesin penggilingan padi
periode Januari hingga April 2024, dan
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angka 4.800 menit merupakan hasil
perhitungan mean time between failure
(MTBF).
Perhitungan mean time between failure
(MTBF)

MTTR =

Breakdown Time

Frekuensi Breakdown

MTTR = % = 7,33 menit

Dimana angka 66 didapatkan dari
lamanya waktu mesin  dilakukan
perbaikan, sedangkan angka 9 didapatkan
dari banyaknya jumlah kerusakan pada
mesin penggilingan padi periode Januari
hingga April 2024, dan angka 7,33 menit
merupakan perhitungan mean time to
repair (MTTR).

Tabel 10 Hasil Perhitungan Nilai MTBF dan MTTR Keseluruhan

No Mesin Penyebab Kode Tindakan Tindakan Data Data Tgl Perbaikan Biaya
Kerusakan Perbaikan MTBF MTTR Mulai Selesai
(Menit) (Menit)
1 Mesin Sabuk/Belt Corrective Penggantian 4.800 7,33 02-01-2024 02-01-2024 Rp.595.000
Diesel 4 kendor dan Maintenance sabuk (07.00) (07.04)
Silinder tidak sesuai
jalur

Mesin Jet Grater rusak/ Corrective Penggantian 30-01-2024 30-01-2024 Rp.148.000
Rice terkikis Maintenance komponen (07.30) (07.34)
Polisher N
70F
4 Mesin Sabuk/Belt Corrective Pemotongan 4.800 7,33 03-02-2024 03-02-2024 Rp.16.000
Diesel 4 kendor dan Maintenance sabuk (07.30) (07.35)
Silinder tidak sesuai
jalur
5 Mesin Rice Belt kendor Corrective Penggantian 9.600 6,22 07-02-2024 07-02-2024 Rp.29.000 x 2
Huller Maintenance belt (07.30) (07.35)
Yanmar
Model HW
60 AN
6 Mesin Sabuk/Belt Corrective Penggantian 4.800 5,77 03-03-2024 03-03-2024 Rp.595.000
Diesel 4 kendor dan Maintenance sabuk (07.30) (07.34)
Silinder tidak sesuai
jalur
7 Mesin Jet Piringan Corrective Penggantian 14.400 5,55 16-03-2024 16-03-2024 Rp.168.000
Rice kipas terkikis Maintenance kipas (08.30) (08.34)
Polisher N
70F
8 Mesin Sabuk/Belt Corrective Pemotongan 4.800 7,33 03-04-2024 03-04-2024 Rp.16.000
Diesel 4 kendor dan Maintenance sabuk (07.30) (07.35)
Silinder tidak sesuai
jalur
9 Mesin Rice Belt kendor Corrective Penggantian 9.600 6,22 07-04-2024 07-04-2024 Rp.29.000 x 2
Huller Maintenance belt (07.30) (07.35)
Yanmar
Model HW
60 AN
Total 110.400 211,3 Rp.2.176.000
Hasil Pengolahan data MTBF dan MTTR Periode MTBF MTTR
yaitu : Januari — 110,400 211,3 menit
April 2024 menit

Tabel 11 Hasil Pengolahan Data MTBF dan

MTTR

Berdasarkan data yang didapatkan

bahwasanya mesin bekerja secara normal
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yaitu 8 jam 30 menit . Berdasarkan data
kerusakan mesin selama Januari hingga
April 2024 maka jumlah waktu mesin
berhenti beroperasi adalah 211,3 menit,
Selama periode Januari hingga April jumlah
total mesin beroperasi adalah 32.640 menit.
Maka didapatkan Total Operation Time
untuk perhitungan Availability adalah :
Availability
Total Operation Time
B ( Loading Time
( 110.400 —211,3 ) 100% = 3.37%
32.640 XIS = 9,570

)x 100%

Dalam menetapkan standar efektivitas
operasional mesin, nilai ketersediaan 90%
sering digunakan sebagai benchmark
industri untuk mengindikasikan operasi
yang optimal. Dengan demikian jika selama
4 bulan mesin penggilingan padi di UD
Sumber Pangan memiliki nilai ketersediaan
3,37%, ini menunjukan bahwa mesin
tersebut belum bekerja secara optimal dan
efektif, maka dengan  mengantisipasi
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kerusakan komponen mesin perlu dilakukan
sistem penjadwalan perawatan yang lebih
baik lagi sehingga dapat meningkatkan
efisiensi dan efektivitas mesin secara
keseluruhan bahkan mengurangi downtime
yang sering terjadi.
Penjadwalan Perawatan Baru

Untuk menentukan jadwal perawatan
baru ke 4 mesin penggilingan padi, Hasil
Pengolahan Data MTBF dan MTTR,
didapatkan hasil MTBF dengan 110.400
menit. Apabila dalam satu harinya adalah
1.440 menit maka jadwal preventif
maintenance yang terjadi setiap 19 hari
sekali dengan perhitungan 110.400 menit :
1.440 menit = 77 hari : 4 (mesin) = 19,25/
19 hari sekali. Asumsi ini penting untuk
dipertimbangkan  dalam  perencanaan
maintenance mesin guna menjaga kinerja
dan keandalan mesin dalam jangka waktu
yang  panjang. Berdasarkan hasil
perhitungan  jadwal perawatan baru
diintegrasikan dalam periode Januari hinga
Desember 2024 (1 tahun) menjadi berikut :

Tabel 12 Jadwal Perawatan Baru Mesin Penggilingan Padi

No Mesin Januari Februari Maret April Mei
1 | Diesel 4 Silinder
2 | Rice Huller Yanmar
HW 60 AN
3 | Jet Rice Polisher N
70F
4 | Elevator
No Mesin Juni Juli Agustus September Oktober
1 | Diesel 4 Silinder
2 | Rice Huller Yanmar
HW 60 AN
3 | Jet Rice Polisher N
70F
4 | Elevator
No Mesin

November Desember

1 | Diesel 4 Silinder

2 | Rice Huller Yanmar
HW 60 AN

3 | Jet Rice Polisher N
70F

4 | Elevator

Keterangan : Warna orange merupakan perawatan preventive
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5. Penjadwalan Penggilingan Baru

Berdasarkan Tabel 3 Data Jadwal Kerja
Mesin Penggilingan Padi Periode Januari
hingga April 2024, penggilingan dilakukan
16 kali dalam sebulan dan periode Januari
hingga April 2024 total kerusakan 9
kerusakan, maka untuk menentukan jadwal
penggilingan padi yang baru maka
dilakukan perhitungan sebagai berikut :

1. Rata-rata frekuensi penggilingan per hari
_ Penggilingan perbulan _ 16

Jumlah hari perbulan " 30
= 0,53 kali frekuensi penggilingan per
hari

2. Rata-rata frekuensi servis per hari :
_ Jumlah kerusakan dalam 4 bulan _ 9

Jumlah hari pertahun 365
= 0,02 kali frekuensi servis per hari
3. Frekuensi penggilingan per hari :
= Frekuensi penggilingan per hari —
frekuensi servise per hari
=0,53-0,02
= 0,5 kali frekuensi penggilingan efektif
per hari (belum optimal)
4. Frekuensi penggilingan per bulan :
= Frekuensi penggilingan efektif per hari
x jumlah hari perbulan
=0,5 x 30 = 15 kali per bulan (belum
optimal)
5. Potensi peningkatan frekuensi
penggilingan :
Penggilingan per bulan—
Frekuensi penggilingan per bulan

Frekuensi penggilingan per bulan
16—-15

15

= 0,06 peningkatan frekuensi
penggilingan per bulan

Maka hasil frekuensi penggilingan

optimal dalam satu bulan yaitu dari

perhitungan

= Penggilingan per bulan x (1 (asumsi
durasi  servis) +  Peningkatan
frekuensi penggilingan per bulan)

=16 x (1 + 0,06) = 16 x 1,06 = 16,96 Kali

atau 17 kali per bulan

Berdasarkan hasil perhitungan untuk
jadwal penggilingan baru yaitu 17 kali per
bulan dapat diasumsikan dengan periode
Mei sampai dengan Desember 2024
seperti tabel dibawah ini.
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Tabel 13 Jadwal Penggilingan Baru
Periode Mei hingga

Desember 2024
M S S R K J S
1 2 3 4
5 6 7 8 9 10 | 11
12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18
19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25
26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31

({o]
'—\
o
H
H
H
N
'—\
w
H
o
N | =
NS

16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21
23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29
30

M S S R K J S
1 2 3 4 5 6
7 8 9 |10 | 11 | 12 | 13
14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20
21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27
28 | 29 | 30 | 31
M S S R K J S
1 2 o
4 5 6 7 8 9 |10
11 | 12 [ 13 | 14 | 15 | 16 | 17
18 | 19 [ 20 | 21 | 22 | 23 | 24
25 | 26 | 27 | 28 [ 29 | 30 | 31

S
1 2 S 4 5 6 7
8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14
15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21
22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28
29 | 30
M S S R K J S
1 2 3 4 5
6 7 8 9 10 | 11 | 12
13 | 14 [ 15 | 16 | 17 | 18 | 19
20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26
27 | 28 | 29 | 30 | 31
M |S S R K J S
1 2
3 4 5 6 7 8 9
10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16
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- Penggantian bucket

- Pemberian pelumas pada komponen penggerak/pemutar

- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter

- Penggantian belt Pembersihan dari debu, beras dan
gabah yang menyangkut dan menggangu produksi

17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 Keterangan :
24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 Warna hijau produksi dan warna orange
DL LNNN D DEGTEMMMMNE N perawatan preveniive
M S S R K J S
1 2 3 4 5 6 7
8 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14
15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21
22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28
29 | 30 | 31
Tabel 14 Aktifitas Perawatan Mesin Selama 4 Bulan
TGL Mesin Tindakan Perawatan Biaya
19-5 Mesin - Pemasanan mesin sebelum produksi Rp.1.130.000
2024 Diesel 4 | - Inspeksi visual untuk memeriksa bahan bakar, oli, air
Silinder pendingin mesin, suara mesin, getaran mesin dan
komponen lainya
- Penggantian oli
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Penggantian sabuk/belt
- Pemberian pelumas silikon untuk belt karet untuk
menjaga keawetan belt dan memberikan efek kesat
- Pemberian pelumas pada komponen pemutar
Mesin Rice | - Inspesi visual untuk memeriksa rubber roll, sistem | Rp.91.000
Huller udara, suara mesin, getaran mesin dan komponen lainya
Yanmar | - Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Model HW | Tension Gauge / Belt Tension Meter
60 AN | - penggantian belt
- Pemberian pelumas pada bearing, gear, kipas dan
komponen lainya
- Pembersihan dari debu, gabah dan beras yang
menyangkut dan menggangu produksi
Mesin Jet | - Inspesi visual untuk memeriksa sistem udara, pisau | Rp.412.000
Rice poles, suara mesin, getaran mesin dan komponen lainya
Polisher N | - penggantian grater/pisau poles
0F - Pemeriksaan piringan kipas dengan micrometer atau
caliper untuk mengukur ketebalan piringan kipas
- Penggantian kipas
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemberian pelumas pada bearing, gear dan komponen
lainya
- Pembersihan dari debu, beras dan bekatul yang
menyangkut dan menggangu produksi
Elevator | - Inspesi visual untuk memeriksa bucket, suara mesin, | Rp.553.000
Padi getaran mesin, pintu keluar masuk gabah/beras
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08-06 Mesin - Pemasanan mesin sebelum produksi Rp.126.000
2024 Diesel 4 | - Inspeksi visual untuk memeriksa bahan bakar, oli, air
Silinder pendingin mesin, suara mesin, getaran mesin dan
komponen lainya
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemotongan sabuk/belt
- Pemberian pelumas silikon untuk belt karet untuk
menjaga keawetan belt dan memberikan efek kesat
- Pemberian pelumas pada komponen pemutar
Mesin Rice | - Inspesi visual untuk memeriksa rubber roll, sistem | Rp.31.000
Huller udara, suara mesin, getaran mesin dan komponen lainya
Yanmar | - Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Model HW | Tension Gauge / Belt Tension Meter
60 AN | . penarikan belt
- Pemberian pelumas pada bearing, gear, kipas dan
komponen lainya
- Pembersihan dari debu, gabah dan beras yang
menyangkut dan menggangu produksi
Mesin - Inspesi visual untuk memeriksa sistem udara, pisau | Rp.31.000
Jet Rice poles, suara mesin, getaran mesin dan komponen lainya
Polisher N | - pemeriksaan piringan kipas dengan micrometer atau
0F caliper untuk mengukur ketebalan piringan kipas
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemberian pelumas pada bearing, gear dan komponen
lainya
- Pembersihan dari debu, beras dan bekatul yang
menyangkut dan menggangu produksi
Elevator | - Inspesi visual untuk memeriksa bucket, suara mesin, | Rp.47.000
Padi getaran mesin, pintu keluar masuk gabah/beras
- Pemberian pelumas pada komponen penggerak/pemutar
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemotongan belt
- Pembersihan dari debu, beras dan gabah yang
menyangkut dan menggangu produksi
26-06 Mesin - Pemasanan mesin sebelum produksi Rp.311.000
2024 Diesel 4 | - Inspeksi visual untuk memeriksa bahan bakar, oli, air
Silinder pendingin mesin, suara mesin, getaran mesin dan
komponen lainya
- Penggantian oli
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemotongan sabuk/belt
- Pemberian pelumas silikon untuk belt karet untuk
menjaga keawetan belt dan memberikan efek kesat
- Pemberian pelumas pada komponen pemutar
Mesin Rice | - Inspesi visual untuk memeriksa rubber roll, sistem | Rp.89.000
Huller udara, suara mesin, getaran mesin dan komponen lainya
Yanmar | - Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt

Tension Gauge / Belt Tension Meter

390




E-ISSN : 2614-8382
Jurnal Valtech (Jurnal Mahasiswa Teknik Industri)
Vol. 7 No. 2 (2024)

Model HW | - Penggantian belt
60 AN - Pemberian pelumas pada bearing, gear, kipas dan
komponen lainya
- Pembersihan dari debu, gabah dan beras yang
menyangkut dan menggangu produksi
Mesin Jet | - Inspesi visual untuk memeriksa sistem udara, pisau Rp.31.000
Rice poles, suara mesin, getaran mesin dan komponen
Polisher N lainya
0F - Pemeriksaan piringan kipas dengan micrometer atau
caliper untuk mengukur ketebalan piringan kipas
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemberian pelumas pada bearing, gear dan komponen
lainya
- Pembersihan dari debu, beras dan bekatul yang
menyangkut dan menggangu produksi
Elevator | - Inspesi visual untuk memeriksa bucket, suara mesin, | Rp.47.000
Padi getaran mesin, pintu keluar masuk gabah/beras
- Pemberian pelumas pada komponen penggerak/pemutar
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemotongan belt
- Pembersihan dari debu, beras dan gabah yang
menyangkut dan mengganggu produksi
16-07 Mesin - Pemasanan mesin sebelum produksi Rp.705.000
2024 Diesel 4 | - Inspeksi visual untuk memeriksa bahan bakar, oli, air
Silinder pendingin mesin, suara mesin, getaran mesin dan
komponen lainya
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Penggantian sabuk/belt
- Pemberian pelumas silikon untuk belt karet untuk
menjaga keawetan belt dan memberikan efek kesat
- Pemberian pelumas pada komponen pemutar
Mesin Rice | - Inspesi visual untuk memeriksa rubber roll, sistem | Rp.31.000
Huller udara, suara mesin, getaran mesin dan komponen lainya
Yanmar | - Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Model HW | Tension Gauge / Belt Tension Meter
60 AN | . penarikan belt
- Pemberian pelumas pada bearing, gear, kipas dan
komponen lainya
- Pembersihan dari debu, gabah dan beras yang
menyangkut dan menggangu produksi
Mesin Jet | - Inspesi visual untuk memeriksa sistem udara, pisau | Rp.347.000
Rice poles, suara mesin, getaran mesin dan komponen lainya
PO';SéhIE:EF N | - Penggantian grater/pisau poles

- Pemeriksaan piringan kipas dengan micrometer atau
caliper untuk mengukur ketebalan piringan kipas

- Penggantian kipas

- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
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- Pemberian pelumas pada bearing, gear dan komponen
lainya

- Pembersihan dari debu, beras dan bekatul
menyangkut dan menggangu produksi

yang

Elevator | - Inspesi visual untuk memeriksa bucket, suara mesin, | Rp.436.000
Padi getaran mesin, pintu keluar masuk gabah/beras
- Pemberian pelumas pada komponen penggerak/pemutar
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Penggantian belt
- Pembersihan dari debu, beras dan gabah yang
menyangkut dan mengganggu produksi
04-08 Mesin - Pemasanan mesin sebelum produksi Rp.311.000
2024 Diesel 4 | - Inspeksi visual untuk memeriksa bahan bakar, oli, air
Silinder pendingin mesin, suara mesin, getaran mesin dan
komponen lainya
- Penggantian oli
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemotongan sabuk/belt
- Pemberian pelumas silikon untuk belt karet untuk
menjaga keawetan belt dan memberikan efek kesat
- Pemberian pelumas pada komponen pemutar
Mesin Rice | - Inspesi visual untuk memeriksa rubber roll, sistem | Rp.89.000
Huller udara, suara mesin, getaran mesin dan komponen lainya
Yanmar | - Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Model HW | Tension Gauge / Belt Tension Meter
60 AN | - penggantian belt
- Pemberian pelumas pada bearing, gear, kipas dan
komponen lainya
- Pembersihan dari debu, gabah dan beras yang
menyangkut dan menggangu produksi
Mesin Jet | - Inspesi visual untuk memeriksa sistem udara, pisau | Rp.31.000
Rice poles, suara mesin, getaran mesin dan komponen lainya
Polisher N | - pemeriksaan piringan kipas dengan micrometer atau
70F caliper untuk mengukur ketebalan piringan kipas
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemberian pelumas pada bearing, gear dan komponen
lainya
- Pembersihan dari debu, beras dan bekatul yang
menyangkut dan menggangu produksi
Elevator | - Inspesi visual untuk memeriksa bucket, suara mesin, | Rp.47.000
Padi getaran mesin, pintu keluar masuk gabah/beras

- Pemberian pelumas pada komponen penggerak/pemutar

- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter

- Pemotongan belt

- Pembersihan dari debu, beras dan gabah yang
menyangkut dan menggangu produksi
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24-08 Mesin - Pemasanan mesin sebelum produksi Rp.126.000
2024 Diesel 4 | - Inspeksi visual untuk memeriksa bahan bakar, oli, air
Silinder pendingin mesin, suara mesin, getaran mesin dan
komponen lainya
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemotongan sabuk/belt
- Pemberian pelumas silikon untuk belt karet untuk
menjaga keawetan belt dan memberikan efek kesat
- Pemberian pelumas pada komponen pemutar
Mesin Rice | - Inspesi visual untuk memeriksa rubber roll, sistem | Rp.31.000
Huller udara, suara mesin, getaran mesin dan komponen lainya
Yanmar | - Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Model HW | Tension Gauge / Belt Tension Meter
60 AN | . penarikan belt
- Pemberian pelumas pada bearing, gear, kipas dan
komponen lainya
- Pembersihan dari debu, gabah dan beras yang
menyangkut dan menggangu produksi
Mesin Jet | - Inspesi visual untuk memeriksa sistem udara, pisau | Rp.31.000
Rice poles, suara mesin, getaran mesin dan komponen lainya
Polisher N | - pemeriksaan piringan kipas dengan micrometer atau
0F caliper untuk mengukur ketebalan piringan kipas
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemberian pelumas pada bearing, gear dan komponen
lainya
- Pembersihan dari debu, beras dan bekatul yang
menyangkut dan menggangu produksi
Elevator | - Inspesi visual untuk memeriksa bucket, suara mesin, | Rp.47.000
Padi getaran mesin, pintu keluar masuk gabah/beras
- Pemberian pelumas pada komponen penggerak/pemutar
- Pemeriksaan tegangan sabuk menggunkan alat Belt
Tension Gauge / Belt Tension Meter
- Pemotongan belt
- Pembersihan dari debu, beras dan gabah yang
menyangkut dan menggangu produksi
Total | Rp.5.131.000 |

6. Potensi Peningkatan Produksi 1. Total produksi berdasarkan Tabel 2 Data

Berdasarkan Tabel 3 Data Jadwal Kerja

Produksi Beras Periode Januari hingga

Mesin Penggilingan Padi Periode Januari April 2024 =

hingga April 2024 UD Sumber Pangan Januari = 34.324 kg
memproduksi beras sebanyak 16 kali dalam Februari = 35.748 kg
sebulan dan didapatkan 138.854 kg dari Maret = 34.624 kg
penjumlahan total produksi selama Januari April = 34.158 kg
hingga  April.  Berdasarkan  jadwal 138.854 kg

penggilingan baru UD Sumber Pangan
memproduksi sebanyak 17 kali dalam
sebulan. Maka didapatkan perhitungan
potensi peningkatan produksi sebagai
berikut

2. Rata-rata produksi per bulan dengan 16

kali penggilingan/bulan =

Total produksi (selama 4 bulan)
4 bulan -

= 34.713,5 kg

138.854
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34.713,5 kg rata-rata produksi per
bulan

3. Rata-rata hasil produksi pergilingan =
Rata—rata produksi per bulan _

16 kali penggilingan
34.713,5
—=2.169,59 kg

16
2.169,59 kg rata rata hasil produksi
pergilingan
4. Potensi produksi dengan 17 Kkali
penggilingan/bulan =
Rata-rata produksi pergilingan x 17 kali
penggilingan = 2.169,59 x 17 =
36.883,03 kg rata-rata produksi per bulan
5. Potensi peningkatan =
Rata-rata produksi 17 kali penggilingan
per bulan
Rata-rata produksi 16 kali penggilingan
per bulan
Potensi peningkatan hasil produksi per
bulan = 36.883,03 kg — 34.713,5 kg =
2.169,53 kg
6. Harga Beras Rp.15.000/kg
Potensi peningkatan hasil produksi per
bulan x Harga beras =
2.169,53 x 15.000 = Rp.32.542.950

Berikut perbandingan dalam bentuk
diagram :

Perbandingan Hasil Produksi

37.500,00

= 36.883,03

= 37.000,00

(=

S 35.500,00

0

g .oogon—

T ac cpy Vertical (Value) Axis i

%—4-~ ;

g 3500000 34.713.50

] -

& 3450000

]

£ 34 000,00

oc

33.500,00
16 kali 17 kali
penggiingan per  pengglingan per

bulan bulan

Gambar 4 Diagram Perbandingan Hasil
Produksi

Data operasional UD Sumber Pangan
telah dijadikan acuan utama untuk
memastikan bahwa jadwal yang baru tetap
sesuai dengan pola operasional yang telah
berjalan dengan baik sebelumnya. Dalam
proses penyusunan ini, dilakukan analisis
menyeluruh  terhadap pola  aktivitas
penggilingan. Berdasarkan hasil
perhitungan, jadwal penggilingan baru

E-ISSN : 2614-8382

Jurnal Valtech (Jurnal Mahasiswa Teknik Industri)

Vol. 7 No. 2 (2024)

ditetapkan sebanyak 17 kali per bulan.
Jadwal ini kemudian diintegrasikan menjadi
jadwal penggilingan baru periode 2024
(Mei-Desember) dengan perhitungan yang
mendetail. Penjadwalan ini menunjukan
potensi peningkatan hasil produksi sekitar
2.169,53 kg per bulan, yang merupakan
peningkatan signifikan dalam produksi
beras.

Jadwal penggilingan dan perbaikan
mesin  dapat berubah setiap  saat
menyesuaikan berdasarkan :

Faktor panen

Faktor cuaca

Faktor ekonomi/kebijakan pemerintah
Kondisi mesin

Faktor ketersediaan suku cadang mesin
Faktor anggaran perbaikan

OO WN PP

. Analisis Nilai Ekonomis dan Nilai Tekni

a. Berdasarkan Tabel 5 pada periode
Januari hingga April (4 bulan) biaya
perawatan lama sebesar Rp 2.176.000
dan berdasarkan Tabel 14 selama 4 bulan
(Mei-Agustus) biaya perawatan baru
sebesar Rp. 5.131.000

Tabel 15 Analisis Nilai Ekonomi

Keterangan |  Lama | Baru | Selisih
Harga beras Rp. 15.000

(Rp/Kg)

Rata-rata 34.713.50 36.883.03 2.169.53
hasil Kg Kg Kg
produksi

Keuntungan Rp. Rp. Rp.
produksi 520.702.500 | 553.245.450 | 32.542.950
Biaya Rp. Rp. Rp.
perawatan 2.176.000 5.131.000 2.955.000
(4 bulan)

Kenaikan Rp.
keuntungan 29.587.950

Dari analisis tersebut meskipun
terjadi kenaikan biaya perawatan setelah
penjadwalan baru, keuntungan dari
peningkatan produksi lebih dari cukup
untuk menutupi biaya tambahan tersebut.
Kenaikan keuntungan sebesar
Rp 29.587.950 menunjukkan bahwa
strategi penjadwalan perawatan baru
secara ekonomis memberikan hasil yang
positif dengan meningkatkan produksi
dan keuntungan perusahaan.

b. Analisis Nilai Teknis
i. MTBF (Mean Time Between failure)

1. Dengan perawatan dilakukan

setiap 19 hari sekali, waktu rata
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rata kegagalan kemungkinan akan
mengalami peningkatan
dibandingkan dengan frekuensi
perawatan sebelumnya.

2. Nilai spesifik akan muncul setelah
penjadwalan  perawatan  baru
ditetapkan untuk periode yang
akan datang, secara umum,
penjadwalan perawatan yang lebih
sering cenderung mengurangi

risiko kegagalan mesin,
meningkatkan keandalan secara
keseluruhan

ii. MTTR (Mean Timer To Repair)
Waktu pemulihan setelah kegagalan
(MTTR) mungkin mengalami
peningkatan dibandingkan dengan
perawatan yang lebih jarang, karena
mesin cenderung berada dalam
kondisi yang lebih baik dan lebih
mudah  diperbaiki  setiap  kali
perawatan dilakukan.

c. Availability

i. Availability mesin kemungkinan akan
lebih stabil atau dapat meningkat
dalam jangka panjang Kkarena
perawatan yang teratur dan proaktif.

ii. Meskipun secara langsung mungkin
ada penurunan availability pada hari
perawatan, secara  keseluruhan,
penjadwalan yang lebih sering dapat
mengurangi downtime yang tidak
direncanakan.

Dari hasil analisa perawatan setiap 19 hari
sekali dapat meningkatkan keandalan mesin
dalam jangka panjang dengan mengurangi
risiko kegagalan vyang tidak terduga.
Meskipun  MTTR  dapat  sedikit
meningkat untuk setiap  perawatan
individual, total downtime vyang tidak
direncanakan dapat dikurangi karena mesin
lebih  terawat  secara  keseluruhan.
Availability mesin dapat meningkat atau
stabil dalam jangka panjang karena
perawatan yang terjadwal secara teratur,
yang mengurangi kemungkinan kegagalan
besar dan downtime yang panjang.

. Standar Operasional Prosedur
Perawatan Mesin Penggilingan Padi UD
Sumber Pangan
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NOMOR SOP
I R STANDAR OPERASINAL TGL PEMBUATAN
PANGA
UD SUMBER PANGAN PROSEDUR TGL REVIS|
HALAMAN
JUDUL PERAWATAN MESIN PENGGILINGAN PADI

DAERAH UD SUMBER PANGAN

1. Tujuan

Menjaga keawstan mesin dan komponen Isinya. agar dapat bekerja secara opimal dan efekdif
2 Ruang Lingkup

Standar Operasional Prosedur ini berlaku untuk penjadwalan perawalan mesin di UD Sumber Pangan
3. Prosedur Pelaksanaan

Divisi Produks Divisi General Afiair Divisi Maintenance Divisi Purchasing
Formulir N Laporan
kerusakan ”‘I'e"‘e”” o pengalean
M mesin aporan I perbaikan
Taporan Verifikasi
Terdapat kerusakan berdasarkan
kerusakan nesin GA
pada mesin Menerima
suku cadang
l ndikasi sesual
. kerusakan kebutuhan
dempuat Verificasi pada mesin
kerusakan ditemukan
kerusakan mesin
mesin
l l Ya Tidak
Membuat laporan
Formulr pengajuan
kerusakan Melaporkan perpaikan
mesin kerusakan =
mesin
Taporan
Membuat pengajuan
laporan perbaikan
kerusakan
mesin
Suku cadang
Menerima suku diberikan ke
Taporan cadang bagian
kerusakan maintenance
mesin ’
Mempersiapkan
peralatan dan

kelengkapan

Melakukan
perbaikan

Gambar 5 SOP Perawatan Mesin
Penggilingan Padi UD
Sumber Pangan

Tabel 16 Formulir Perawatan Mesin
Penggilingan Padi UD Sumber
Pangan

B Shift 1 Shift 2 M PEKERJA
U E
L S
A JAM JAM |
N N Gato Masito Joko Mahsu Riwan
D
1 07.00- 12.00- R
11.30 16.00 J
E
D
2 07.00- 12.00- R
11.30 16.00 J
E
D
3 07.00- 12.00- R
11.30 16.00 J
E
D
4 07.00- 12.00- R
11.30 16.00 J
E
D
5 07.00- 12.00- R
11.30 16.00 J
E
D
6 07.00- 12.00- R
11.30 16.00 J
E
D
7 07.00- 12.00- R
11.30 16.00 J
E
D
8 07.00- 12.00- R
11.30 16.00 J
E
D
9 07.00- 12.00- R
11.30 16.00 J
E
D
10 07.00- 12.00- R
11.30 16.00 J
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11 07.00- 12.00-

11.30 16.00

12 07.00- 12.00-

m||o|o|m|<|p|o|m

11.30 16.00

*Centang dikotak jika sudah dilakukan p

Keterangan Mesin :

D : Diesel 4 Silinder

R : Rice Huller Yanmar Model HW 60 AN
J : Jet Rice Polisher N 70 F

E : Elevator Padi

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah

dilakukan maka dapat ditarik kesimpulan :

1. Upaya pengendalian preventive
maintenance pada mesin penggilingan padi
di UD Sumber Pangan telah difokuskan
dengan memecah masalah menjadi 2
kategori dengan tingkat yang lebih
terperinci. Pada ketegori pertama, mesin
yang sering  mengalami  perbaikan
corrective adalah mesin diesel 4 silinder,
mesin rice huller yanmar model HW 60 AN,
mesin jet rice polisher N 70 F dan mesin
yang sering mengalami breakdown adalah
mesin elevator padi. Berdasarkan diagram
pareto, kerusakan pada sabuk/belt mesin
diesel 4 silinder memiliki dampak tertinggi
dengan persentase kejadian 44,44%. Dari
data yang dianalisis, didapatkan MTBF
sebesar 110.400 menit, MTTR 211,3 menit,
dan availability mesin selama 4 bulan
sebesar 3,37%. Sebagai hasilnya, telah
ditetapkan jadwal perawatan preventive
setiap 19 hari sekali dan jadwal
penggilingan baru sebanyak 17 kali per
bulan dengan potensi peningkatan hasil
produksi dari penjadwalan baru ini adalah
sekitar 2.169,53 kg per bulan. Meskipun
biaya perawatan meningkat, keuntungan
dari peningkatan produksi sebesar Rp
29.587.950 menunjukkan strategi
penjadwalan perawatan baru memberikan
hasil positif secara ekonomis. Analisis
menunjukkan perawatan setiap 19 hari dapat
meningkatkan  keandalan mesin  dan
mengurangi downtime. SOP dan formulir
perawatan bertujuan menjaga kinerja mesin
agar optimal dan efektif. Analisis potensi
kerugian  akibat  breakdown  sekitar
Rp.10.299.500 menunjukkan pentingnya
perbaikan tepat guna untuk meningkatkan
efisiensi operasional secara menyeluruh dan
menghindari kerugian akibat breakdown
tersebut.
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Saran
1. Diharapkan para pekerja dapat

menyesuaikan dan melaksanakan jadwal
perawatan serta jadwal giling padi yang baru
di UD Sumber Pangan. Perlu diprioritaskan
perbaikan mesin yang mengalami masalah
utama dengan jumlah kerusakan tertinggi
dan persentase kejadian yang paling tinggi.
Penerapan Standar Operasional Prosedur
(SOP) dan formulir perawatan mesin
menjadi kunci untuk menjaga kinerja mesin
tetap optimal dan dalam kondisi prima. Pada
mesin elevator padi, disarankan material
bucket dari plastik diganti alumunium untuk
menjaga keawetan dan  menghindari
kerugian akibat patah atau rusak. Dengan
demikian, diharapkan efektivitas
operasional dapat ditingkatkan secara
signifikan.  Dengan  pendekatan ini,
diharapkan UD Sumber Pangan dapat
meminimalkan downtime mesin,
mengurangi  biaya tambahan, serta
meningkatkan  produksi  padi  secara
keseluruhan. Sebagai tambahan UD Sumber
Pangan perlu memperhatikan keamanan
para pekerja, salah satunya memberikan
pengaman pada jalur belt/sabuk untuk
menghindari putusnya belt/sabuk saat
beroperasi yang dimana saran tambahan ini
dapat digunakan sebagai bahan
pertimbangan pada penelitian selanjutnya
yang berfokus pada keamanan dan
keselamatan kerja.
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