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 CV Kusuma Arga Mukti is a limestone quarrying and processing company 
that operates six main production machines. Based on 2024 operational data, 
the company recorded 67 machine failure incidents with a cumulative 
downtime of 48.64 hours per year. The maintenance system currently in place 
is predominantly corrective in nature, meaning repairs are only carried out 
after failures occur, making it incapable of proactively preventing 
breakdowns. This study aims to analyze the implementation of the Reliability 
Centered Maintenance (RCM) method as a maintenance strategy. Quantitative 
data were obtained through direct field observation, in-depth interviews, and 
company documentation. The analytical stages encompass System Work 
Breakdown Structure (SWBS), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), 
Logic Tree Analysis (LTA), and maintenance task selection. FMEA results 
reveal that the Jaw Crusher body/frame holds the highest Risk Priority 
Number (RPN = 294), followed by the toggle plate assembly (RPN = 280) and 
the Bucket Conveyor chain (RPN = 252). LTA findings classify most Failure 
Modes under Category B (Outage Problem) and Category A (Safety Problem). 
The recommended maintenance tasks include Time Directed (TD), Condition 
Directed (CD), and Finding Failure (FF) approaches. The application of RCM 
is expected to transform the company's maintenance orientation from reactive 
to proactive, thus reducing machine failure frequency, minimizing unplanned 
downtime, and sustaining long-term reliability improvement.  
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 CV Kusuma Arga Mukti merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 
pertambangan dan pengolahan batu kapur dengan enam mesin produksi utama. Data 
operasional tahun 2024 menunjukkan bahwa perusahaan mencatat 67 kejadian 
kerusakan mesin dengan total waktu henti (downtime) sebesar 48,64 jam per tahun. 
Sistem pemeliharaan yang berjalan saat ini masih didominasi oleh pendekatan 
corrective maintenance, yakni perbaikan dilakukan hanya setelah kerusakan terjadi, 
sehingga tidak mampu mencegah gangguan secara proaktif. Penelitian ini bertujuan 
untuk menganalisis penerapan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) 
sebagai strategi pemeliharaan. Data kuantitatif diperoleh melalui observasi lapangan, 
wawancara mendalam, dan dokumentasi perusahaan. Tahapan analisis meliputi 
System Work Breakdown Structure (SWBS), Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA), Logic Tree Analysis (LTA), dan pemilihan tindakan pemeliharaan. Hasil 
FMEA menunjukkan bahwa body/frame mesin Jaw Crusher memiliki nilai Risk 
Priority Number tertinggi (RPN = 294), diikuti toggle plate (RPN = 280) dan rantai 
Bucket Conveyor (RPN = 252). Hasil LTA mengklasifikasikan sebagian besar mode 
kegagalan ke dalam Kategori B (Outage Problem) dan Kategori A (Safety Problem). 
Rekomendasi tindakan pemeliharaan mencakup Time Directed (TD), Condition 
Directed (CD), dan Finding Failure (FF). Implementasi RCM diharapkan mampu 
mengubah orientasi pemeliharaan perusahaan dari reaktif menjadi proaktif, sehingga 
dapat mengurangi frekuensi kerusakan, meminimalkan downtime yang tidak 
terencana, dan meningkatkan keandalan mesin secara berkelanjutan. 
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PENDAHULUAN 

Industri pertambangan dan pengolahan mineral memegang peranan strategis 

dalam mendukung pembangunan infrastruktur dan pemenuhan kebutuhan industri 

manufaktur di Indonesia (Rudiana et al., 2024). Komoditas batu kapur, sebagai salah satu 

produk tambang utama, menjadi bahan baku yang tidak tergantikan bagi industri semen, 

konstruksi, material bangunan, kimia, hingga baja. Tingginya permintaan terhadap 

produk mineral ini menuntut pelaku industri untuk mampu beroperasi secara optimal 

dan berkelanjutan. 

Mesin produksi merupakan sarana utama dalam proses pengolahan bahan baku 

menjadi produk jadi. Dalam konteks pertambangan, mesin-mesin seperti crusher, 

conveyor, dan unit pengolahan lainnya merupakan aset kritikal yang secara langsung 

menentukan kelancaran dan pencapaian target produksi. Kerusakan atau gangguan pada 

mesin dapat memicu downtime yang berdampak langsung pada terhentinya aliran 

produksi dan melemahkan efektivitas operasional perusahaan (Oziana et al., 2025). 

Karenanya, keandalan mesin menjadi faktor utama dalam menjaga kontinuitas dan daya 

saing perusahaan tambang. 

CV Kusuma Arga Mukti merupakan perusahaan pertambangan batu gamping 

yang berlokasi di Dusun Ngrombo, Desa Bedoyo, Kecamatan Ponjong, Kabupaten 

Gunungkidul, DIY, yang berdiri sejak 8 Agustus 2014. Perusahaan ini mengoperasikan 

enam mesin produksi utama, yaitu Jaw Crusher, Jack Hammer, Conveyor, Diskmill, Mesin 

Ayakan, dan Bucket Conveyor. Berdasarkan data internal perusahaan, sepanjang tahun 

2024 tercatat sebanyak 67 kejadian kerusakan mesin dengan akumulasi downtime 

mencapai 48,64 jam. Kondisi ini terjadi karena sistem pemeliharaan yang berlaku saat ini 

masih bertumpu pada pendekatan corrective maintenance, yaitu perbaikan hanya 

dilakukan setelah kerusakan benar-benar terjadi, tanpa mekanisme pencegahan yang 

terstruktur (Setiawan et al., 2023). 

Kondisi tersebut mendorong perlunya transformasi sistem pemeliharaan ke arah 

yang lebih proaktif dan berbasis keandalan. Reliability Centered Maintenance (RCM) hadir 

sebagai metodologi pemeliharaan modern yang dirancang untuk mengidentifikasi 

strategi perawatan paling tepat melalui analisis fungsi aset dan mode kegagalannya 

(Rudiana et al., 2024). Dalam penerapannya, RCM lazim dikombinasikan dengan Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA) guna mengevaluasi tingkat risiko kegagalan setiap 

komponen secara kuantitatif melalui nilai Risk Priority Number (RPN). 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penerapan metode RCM dalam sistem 

pemeliharaan mesin produksi pada CV Kusuma Arga Mukti, sehingga dihasilkan 

rekomendasi strategi pemeliharaan yang terstruktur, berbasis risiko, dan dapat 

diimplementasikan secara berkelanjutan. 

 

mailto:reficaay2@gmail.com


Title: Analisis Pemeliharaan Mesin Produksi Dengan Menggunakan Metode Reliability Centered 
Maintenance Pada CV Kusuma Arga Mukti di Yogyakarta 
 

 

1021| Vol. 5, No. (2) 2026: JSE: Jurnal Sharia Economica 

METODE PENELITIAN 

Penelitian ini dilaksanakan di CV Kusuma Arga Mukti yang berlokasi di Dusun 

Ngrombo, Desa Bedoyo, Kecamatan Ponjong, Kabupaten Gunungkidul, DIY. Jenis data 

yang digunakan adalah data kuantitatif berupa data frekuensi kerusakan dan waktu 

downtime mesin produksi selama tahun 2024. Pengumpulan data dilakukan melalui tiga 

teknik, yakni observasi langsung di lapangan, wawancara mendalam dengan karyawan 

dan mekanik perusahaan, serta telaah dokumentasi internal perusahaan. 

Teknik analisis data dalam penelitian ini menggunakan metode Reliability 

Centered Maintenance (RCM) yang diterapkan secara bertahap dan sistematis. Tahap 

pertama adalah pemilihan sistem dan pengumpulan informasi, yaitu mengidentifikasi 

sistem mesin produksi yang akan dianalisis beserta seluruh riwayat historis 

kerusakannya. Tahap kedua adalah pendefinisian batasan sistem melalui System Work 

Breakdown Structure (SWBS), yakni menentukan ruang lingkup analisis dan 

mengidentifikasi sub-sistem serta komponen penyusun pada setiap mesin produksi. 

Tahap ketiga adalah Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), yang bertujuan 

mengidentifikasi mode kegagalan, akar penyebab, dan dampak yang ditimbulkan dari 

setiap kegagalan komponen, kemudian menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) 

melalui rumus RPN = Severity (S) × Occurrence (O) × Detection (D). Penilaian terhadap 

ketiga parameter tersebut mengacu pada skala 1–10 berdasarkan hasil wawancara dengan 

mekanik perusahaan (Wicaksono & Rosady, 2024). Tahap keempat adalah Logic Tree 

Analysis (LTA), yang digunakan untuk mengklasifikasikan setiap mode kegagalan ke 

dalam empat kategori berdasarkan serangkaian pertanyaan logis terkait evident, safety, 

dan outage, yaitu Safety Problem (A), Outage Problem (B), Economic Problem (C), dan 

Hidden Failure (D). Tahap kelima sekaligus terakhir adalah pemilihan tindakan atau Task 

Selection, yakni menetapkan jenis tindakan pemeliharaan yang paling tepat untuk setiap 

komponen kritis, meliputi Time Directed (TD), Condition Directed (CD), atau Finding 

Failure (FF). 

 

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

HASIL 

System Work Breakdown Structure (SWBS) 

Berdasarkan hasil observasi dan wawancara, sistem mesin produksi CV Kusuma 

Arga Mukti terdiri dari enam sub-sistem utama beserta komponen-komponen 

penyusunnya, sebagaimana diidentifikasi melalui SWBS (Tabel VII dalam skripsi). 

Keenam sub-sistem tersebut adalah Jaw Crusher (A) dengan komponen body/frame, as 

stellan/toggle plate, dan spring/pegas; Jack Hammer (B) dengan komponen vanbelt 

penggerak dan hammer/gigi pemukul; Conveyor (C) dengan komponen belt conveyor; 

Diskmill (D) dengan komponen streng, bearing, dan vanbelt penggerak; Mesin Ayakan (E) 

dengan komponen screen/lubang ayakan dan bodi/rangka mesin; serta Bucket Conveyor 

(F) dengan komponen baut pengikat bucket dan tali/rantai belt. 
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Data Frekuensi Kerusakan dan Downtime Mesin Produksi Tahun 2024 

Data historis kerusakan dan downtime mesin produksi CV Kusuma Arga Mukti 

selama tahun 2024 disajikan pada Tabel 1. 

Tabel 1. Data Frekuensi Kerusakan dan Downtime Mesin Produksi CV Kusuma Arga 

Mukti Tahun 2024 

Mesin Produksi 
Frekuensi 
Kerusakan 

(kali) 

Waktu 
Downtime 

(jam/tahun) 

% 
Downtime 

Kategori 
LTA 

Tindakan 

Jaw Crusher 24 12 24,67% B, A, C TD, CD 

Jack Hammer 24 12 24,67% B, C TD, CD 

Conveyor 12 12 24,67% B, C TD, CD 

Diskmill 4 0,64 1,32% A, B CD, TD 

Mesin Ayakan 2 6 12,33% A, D TD, FF 

Bucket Conveyor 1 6 12,33% A, B FF 

Total 67 48,64 100% - - 

Sumber: CV Kusuma Arga Mukti (2025) 

Berdasarkan Tabel 1, Jaw Crusher dan Jack Hammer memiliki frekuensi kerusakan 

tertinggi, yaitu masing-masing 24 kali per tahun atau rata-rata 2 kali setiap bulan secara 

konsisten. Pola kerusakan yang sangat teratur ini mengindikasikan adanya permasalahan 

struktural pada sistem pemeliharaan kedua mesin tersebut. Conveyor juga menunjukkan 

frekuensi kerusakan yang rutin sebanyak 12 kali per tahun. Meskipun Bucket Conveyor 

hanya mengalami 1 kali kerusakan, dampak downtimenya mencapai 6 jam, 

mengindikasikan bahwa perbaikan mesin ini membutuhkan waktu yang jauh lebih lama 

dibandingkan mesin lainnya. Secara total, 67 kejadian kerusakan menghasilkan downtime 

sebesar 48,64 jam atau sekitar 2 hari kerja penuh dalam setahun. 

 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

FMEA dilakukan untuk mengidentifikasi mode kegagalan pada setiap komponen 

mesin produksi, menelusuri penyebab dan dampak yang ditimbulkan, serta menghitung 

nilai RPN sebagai indikator prioritas penanganan. Hasil analisis FMEA selengkapnya 

disajikan pada Tabel 2. 

Tabel 2. Hasil Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Mesin Produksi CV Kusuma 

Arga Mukti 

No Part Failure Mode S O D RPN LTA Failure Effect 

1 Jaw Crusher 
Body/frame 
mesin retak 

7 7 6 294 B 

Mesin berhenti 
total, proses 
pemecahan 
terhenti, 
material 
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No Part Failure Mode S O D RPN LTA Failure Effect 

menumpuk di 
input 

2 
As stellan (toggle 
plate) patah 

8 7 5 280 A 

Jaw tidak dapat 
bergerak, 
shutdown 
darurat, waktu 
perbaikan lebih 
lama 

3 
Spring/pegas 
aus atau patah 

6 6 5 180 C 

Tegangan Jaw 
tidak stabil, 
ukuran produk 
tidak 
konsisten, 
kualitas output 
memburuk 

4 

Jack Hammer 

Vanbelt 
penggerak 
putus 

7 7 5 245 B 

Transmisi daya 
ke hammer 
terputus, 
proses 
penghalusan 
batu berhenti 

5 
Permukaan 
hammer/gigi aus 
berlebihan 

6 6 5 180 C 

Ukuran output 
tidak tercapai 
(>mesh 60), 
kualitas 
produk tidak 
konsisten 

6 

Conveyor 

Belt conveyor 
putus pada 
sambungan 

8 6 5 240 B 

Aliran material 
terputus total, 
seluruh lini 
produksi 
downstream 
berhenti 

7 

Belt 
kotor/tersumbat 
material batu 
kapur 

5 7 4 140 C 

Kapasitas 
transfer 
menurun, 
beban motor 
meningkat, 
risiko slip belt 
bertambah 

8 Diskmill 
Streng (belt 
penggerak) 
putus 

7 4 5 140 B 
Transmisi daya 
terputus, 
proses 
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No Part Failure Mode S O D RPN LTA Failure Effect 

penggilingan 
mesh 100 
berhenti 

9 
Bearing 
aus/seizing 

8 4 6 192 A 

Getaran dan 
panas berlebih, 
mesin mati 
mendadak, 
risiko 
kerusakan disk 
permanen 

10 
Vanbelt 
penggerak 
aus/putus 

6 5 5 150 B 

Kecepatan disk 
tidak stabil, 
output mesh 100 
tidak konsisten 

11 

Mesin 
Ayakan 

Lubang ayakan 
membesar/aus 

6 4 8 192 D 

Butiran grid 
lolos ke produk 
tepung, 
kualitas 
pemisahan 
menurun 

12 
Bodi/rangka 
mesin retak-
retak 

8 4 6 192 A 

Vibrasi tidak 
stabil, shutdown 
mendadak, 
risiko 
kecelakaan 
kerja bagi 
operator 

13 

Bucket 
Conveyor 

Baut pengikat 
Bucket patah 

8 4 7 224 A 

Bucket lepas 
dari rantai, 
material 
tercecer, 
potensi bahaya 
terhadap 
operator 

14 
Tali/rantai belt 
putus 

9 4 7 252 B 

Sistem elevator 
berhenti total, 
downtime 
panjang ±6 
jam, kerugian 
material besar 

Sumber: Observasi peneliti, 2026 

Berdasarkan Tabel 2, komponen dengan nilai RPN tertinggi adalah body/frame 

mesin Jaw Crusher dengan RPN = 294, diperoleh dari perkalian Severity 7, Occurrence 7, 
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dan Detection 6 (7 × 7 × 6 = 294). Nilai Severity 7 menunjukkan bahwa keretakan pada body 

atau frame mesin akan sangat mempengaruhi performa mesin dan mengurangi tingkat 

keamanan operasional. Nilai Occurrence 7 berarti kegagalan ini terjadi sekali dalam 1 

bulan, sedangkan Detection 6 mengindikasikan bahwa kecil kemungkinan kegagalan ini 

terdeteksi oleh sistem secara otomatis meskipun operator masih dapat menyadari kondisi 

abnormal. Mode kegagalan ini termasuk dalam kategori B (Outage Problem) karena 

keretakan pada body atau frame mesin mengakibatkan mesin berhenti total dan proses 

pemecahan batu terhenti sepenuhnya. 

Komponen dengan nilai RPN tertinggi kedua adalah as stellan atau toggle plate Jaw 

Crusher dengan RPN = 280 (8 × 7 × 5 = 280). Severity 8 menunjukkan bahwa patahnya as 

stellan mengakibatkan mesin tidak dapat dioperasikan dan berpotensi membahayakan 

lingkungan sekitar maupun keselamatan operator. Komponen ini termasuk dalam 

kategori A (Safety Problem) sehingga harus mendapat penanganan prioritas tinggi. 

Selanjutnya, tali/rantai belt Bucket Conveyor memiliki nilai RPN = 252 (9 × 4 × 7 = 252) 

dengan kategori B (Outage Problem) karena putusnya rantai belt mengakibatkan sistem 

elevator berhenti total dengan downtime hingga ±6 jam. 

Logic Tree Analysis (LTA) 

LTA digunakan untuk mengklasifikasikan setiap mode kegagalan berdasarkan 

tingkat konsekuensinya melalui tiga pertanyaan kunci: evident (apakah operator 

menyadari kegagalan dalam kondisi normal?), safety (apakah kegagalan menimbulkan 

risiko keselamatan?), dan outage (apakah kegagalan menyebabkan mesin berhenti?). Hasil 

klasifikasi LTA disajikan pada Tabel 3. 

Tabel 3. Hasil Logic Tree Analysis (LTA) Mesin Produksi CV Kusuma Arga Mukti 

No Part Failure Mode Evident Safety Outage Category 
Action 
Plan 

1 

Jaw Crusher 

Body/frame mesin 
retak 

Y T Y B TD 

2 
As stellan (toggle 
plate) patah 

Y Y Y A TD 

3 
Spring/pegas aus 
atau patah 

Y T T C CD 

4 

Jack Hammer 

Vanbelt penggerak 
putus 

Y T Y B TD 

5 
Permukaan 
hammer/gigi aus 
berlebihan 

Y T T C CD 

6 Conveyor 
Belt conveyor 
putus pada 
sambungan 

Y T Y B TD 
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No Part Failure Mode Evident Safety Outage Category 
Action 
Plan 

7 

Belt 
kotor/tersumbat 
material batu 
kapur 

Y T T C CD 

8 

Diskmill 

Streng (belt 
penggerak) putus 

Y T Y B TD 

9 
Bearing 
aus/seizing 

Y Y Y A CD 

10 
Vanbelt penggerak 
aus/putus 

Y T Y B TD 

11 
Mesin 

Ayakan 

Lubang ayakan 
membesar/aus 

T T Y D FF 

12 
Bodi/rangka 
mesin retak-retak 

T Y Y A TD 

13 
Bucket 

Conveyor 

Baut pengikat 
Bucket patah 

T Y Y A FF 

14 
Tali/rantai belt 
putus 

T T Y B FF 

Sumber: Observasi peneliti, 2026. Keterangan: Y = Ya; T = Tidak 

Berdasarkan Tabel 3, sebagian besar mode kegagalan termasuk dalam Kategori B 

(Outage Problem), meliputi body/frame Jaw Crusher retak, vanbelt penggerak Jack Hammer 

putus, belt conveyor putus, streng Diskmill putus, vanbelt penggerak Diskmill putus, dan 

tali/rantai belt Bucket Conveyor putus. Kegagalan komponen-komponen tersebut 

mengakibatkan seluruh atau sebagian mesin produksi berhenti beroperasi. Komponen 

yang termasuk Kategori A (Safety Problem) adalah as stellan Jaw Crusher, bearing Diskmill, 

rangka Mesin Ayakan, dan baut pengikat Bucket Conveyor, karena kegagalannya 

berpotensi mengancam keselamatan operator. Lubang ayakan Mesin Ayakan 

dikategorikan sebagai Kategori D (Hidden Failure) karena keausan yang terjadi tidak dapat 

terdeteksi secara visual oleh operator dalam kondisi operasi normal. 

 

PEMBAHASAN 

Time Directed (TD) 

Time Directed merupakan tindakan pemeliharaan pencegahan yang dilaksanakan 

berdasarkan jadwal waktu atau umur pakai komponen. Tindakan ini diterapkan pada 

komponen yang pola kegagalannya dapat diprediksi berdasarkan waktu operasi. 

Komponen yang memperoleh tindakan TD antara lain: (1) Body/frame Jaw Crusher — 

inspeksi visual setiap 2 minggu, penguatan las pada area yang menunjukkan tanda 

keretakan, dan penggantian segmen body sesuai jadwal sebelum melampaui batas usia 
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komponen; (2) As stellan/toggle plate Jaw Crusher — penggantian toggle plate secara 

terjadwal setiap 3 bulan, pelumasan rutin sebelum operasi dimulai, serta inspeksi torsi 

dan kondisi fisik setiap minggu; (3) Vanbelt penggerak Jack Hammer — inspeksi kondisi 

vanbelt dan alignment pulley setiap minggu, penggantian terjadwal setiap 3 bulan, serta 

memastikan ketersediaan stok cadangan; (4) Belt conveyor — inspeksi kondisi sambungan 

belt setiap minggu, pengecekan tegangan setiap hari sebelum operasi, dan penggantian 

terjadwal setiap 6 bulan; (5) Streng/belt penggerak Diskmill — inspeksi streng dan 

alignment setiap minggu serta penggantian terjadwal setiap 1 bulan mengingat frekuensi 

kegagalannya yang tinggi; (6) Vanbelt penggerak Diskmill — inspeksi dan penggantian 

terjadwal setiap 2 bulan; (7) Bodi/rangka Mesin Ayakan — inspeksi rangka dan 

sambungan las setiap bulan, pemasangan vibration damper untuk meredam getaran 

berlebih, serta penguatan struktur secara preventif. 

 

Condition Directed (CD) 

Condition Directed merupakan tindakan pemeliharaan yang dilaksanakan 

berdasarkan hasil pemantauan kondisi aktual komponen. Apabila ditemukan gejala atau 

indikasi kerusakan, tindakan dilanjutkan dengan perbaikan atau penggantian komponen. 

Komponen yang memperoleh tindakan CD antara lain: (1) Spring/pegas Jaw Crusher — 

pemeriksaan kondisi fisik dan elongasi pegas setiap bulan, penggantian segera apabila 

elongasi melebihi 10% dari panjang nominal; (2) Permukaan hammer/gigi Jack Hammer — 

inspeksi tingkat keausan permukaan hammer setiap 2 minggu, rotasi atau pembalikan 

posisi hammer saat keausan melebihi 20%, dan penggantian bila keausan mencapai lebih 

dari 30%; (3) Belt kotor/tersumbat Conveyor — pembersihan belt dan roller setiap hari 

setelah shift, pemasangan belt scraper, serta inspeksi mingguan; (4) Bearing Diskmill — 

pemeriksaan suhu bearing menggunakan termometer setiap shift kerja, pelumasan rutin 

setiap minggu, dan penggantian preventif setiap 6 bulan meskipun belum menunjukkan 

tanda kerusakan nyata. 

 

Finding Failure (FF) 

Finding Failure merupakan tindakan pemeriksaan berkala yang dirancang khusus 

untuk menemukan kegagalan tersembunyi sebelum berdampak fatal pada operasi 

produksi. Tindakan ini diterapkan pada komponen dengan karakteristik Hidden Failure 

yang tidak terdeteksi secara visual dalam kondisi normal. Komponen yang memperoleh 

tindakan FF antara lain: (1) Baut pengikat Bucket Conveyor — pemeriksaan torsi baut setiap 

2 minggu, aplikasi thread locking compound, serta inspeksi visual setiap hari sebelum 

operasi dimulai; (2) Tali/rantai belt Bucket Conveyor — inspeksi kondisi rantai dan 

tensioner setiap bulan, penggantian rantai terjadwal setiap 2 tahun, serta pengecekan 

elongasi rantai setiap 6 bulan; (3) Lubang ayakan Mesin Ayakan — pengukuran dimensi 

bukaan mesh dengan kaliper setiap 2 minggu serta penggantian screen ayakan terjadwal 

setiap 6 bulan. 
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Pemilihan Tindakan Pemeliharaan (Task Selection) 

Berdasarkan integrasi hasil FMEA dan LTA, ditentukan tiga jenis tindakan 

pemeliharaan yang direkomendasikan. Hasil rekapitulasi pemilihan tindakan 

selengkapnya disajikan pada Tabel 4. 

Tabel 4. Rekapitulasi Pemilihan Tindakan RCM Mesin Produksi CV Kusuma Arga 

Mukti 

Sub 
Sistem 

Part RPN LTA Failure Causes 
Action 
Plan 

Rekomendasi 
Tindakan 

Jaw 
Crusher 

Body/frame 
mesin retak 

294 B 

Beban kejut 
berlebih, 
kelelahan 
material akibat 
operasi terus-
menerus 

TD 

Inspeksi 
visual setiap 2 
minggu, 
penguatan las 
area retak, 
penggantian 
segmen body 
sesuai jadwal 

As stellan (toggle 
plate) patah 

280 A 

Overload batu 
melebihi 
kapasitas, 
kurang 
pelumasan, aus 
akibat usia 
operasi 

TD 

Penggantian 
toggle plate 
terjadwal 
setiap 3 bulan, 
pelumasan 
rutin sebelum 
operasi, 
inspeksi torsi 
setiap minggu 

Spring/pegas 
aus atau patah 

175 C 

Fatigue cycling 
berkepanjangan, 
kurang 
perawatan 
periodik 

CD 

Pemeriksaan 
kondisi pegas 
setiap bulan, 
penggantian 
bila elongasi 
melebihi 10% 
panjang 
nominal 

Jack 
Hammer 

Vanbelt 
penggerak 
putus 

245 B 

Overload 
material, 
misalignment 
pulley, belt aus 
karena kurang 
pelumasan 

TD 

Inspeksi 
vanbelt dan 
alignment 
pulley setiap 
minggu, 
penggantian 
terjadwal 
setiap 3 bulan 

Permukaan 
hammer/gigi aus 
berlebihan 

210 C 
Abrasivitas batu 
kapur tinggi, 
operasi terus-

CD 
Inspeksi 
keausan 
hammer setiap 
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Sub 
Sistem 

Part RPN LTA Failure Causes 
Action 
Plan 

Rekomendasi 
Tindakan 

menerus tanpa 
inspeksi 

2 minggu, 
rotasi posisi 
bila keausan 
>20%, 
penggantian 
bila keausan 
>30% 

Conveyor 

Belt conveyor 
putus pada 
sambungan 

245 B 

Tegangan belt 
berlebih, 
sambungan 
vulkanisir 
lemah, material 
keras 
menghantam 
belt 

TD 

Inspeksi 
sambungan 
belt setiap 
minggu, 
pengecekan 
tegangan 
setiap hari, 
penggantian 
terjadwal 
setiap 6 bulan 

Belt 
kotor/tersumbat 
material 

112 C 

Debu batu 
kapur 
menempel dan 
mengeras, 
kurang 
pembersihan 
rutin 

CD 

Pembersihan 
belt dan roller 
setiap hari 
setelah shift, 
pemasangan 
belt scraper, 
inspeksi 
mingguan 

Diskmill 

Streng (belt 
penggerak) 
putus 

144 B 

Overload, 
misalignment 
pulley, Slippage 
berulang tanpa 
penanganan 

TD 

Inspeksi 
streng dan 
alignment 
setiap 
minggu, 
penggantian 
terjadwal 
setiap 1 bulan 

Bearing 
aus/seizing 

252 A 

Kurang 
pelumasan, 
debu batu 
kapur masuk ke 
bearing, beban 
operasi tinggi 

CD 

Pemeriksaan 
suhu bearing 
setiap shift, 
pelumasan 
setiap 
minggu, 
penggantian 
preventif 
setiap 6 bulan 
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Sub 
Sistem 

Part RPN LTA Failure Causes 
Action 
Plan 

Rekomendasi 
Tindakan 

Vanbelt 
penggerak 
aus/putus 

120 B 

Slippage belt 
berulang, 
misalignment 
pulley, material 
abrasif 

TD 

Inspeksi 
vanbelt dan 
alignment 
setiap 
minggu, 
penggantian 
terjadwal 
setiap 2 bulan 

Mesin 
Ayakan 

Lubang ayakan 
membesar/aus 

210 D 

Abrasi terus-
menerus, tidak 
ada jadwal 
penggantian 
ayakan periodik 

FF 

Pengukuran 
ukuran 
lubang mesh 
dengan 
kaliper setiap 
2 minggu, 
penggantian 
screen setiap 6 
bulan 

Bodi/rangka 
mesin retak-
retak 

210 A 

Getaran 
berlebih, 
resonansi 
struktur, 
sambungan las 
melemah akibat 
usia 

TD 

Inspeksi 
rangka dan 
sambungan 
las setiap 
bulan, 
pemasangan 
vibration 
damper, 
penguatan 
struktur 
preventif 

Bucket 
Conveyor 

Baut pengikat 
Bucket patah 

224 A 

Getaran tinggi, 
baut tidak 
dikencangkan 
rutin, korosi 
pada baut 

FF 

Pemeriksaan 
torsi baut 
setiap 2 
minggu, 
aplikasi thread 
locking 
compound, 
inspeksi 
visual setiap 
hari 

Tali/rantai belt 
putus 

224 B 

Overload 
material, fatigue 
pada rantai, 
tensioner 
longgar tidak 
dipantau 

FF 

Inspeksi 
rantai dan 
tensioner 
setiap bulan, 
penggantian 
rantai 
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Sub 
Sistem 

Part RPN LTA Failure Causes 
Action 
Plan 

Rekomendasi 
Tindakan 

terjadwal 
setiap 2 tahun 

Sumber: Observasi peneliti, 2026 

 

KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah dilakukan, dapat 

disimpulkan beberapa hal utama. Dari analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

diperoleh beberapa komponen kritis pada mesin produksi CV Kusuma Arga Mukti; 

komponen dengan nilai RPN tertinggi adalah body/frame mesin Jaw Crusher (RPN = 

294), diikuti as stellan/toggle plate Jaw Crusher (RPN = 280) dan tali/rantai belt Bucket 

Conveyor (RPN = 252), sehingga komponen-komponen tersebut memerlukan prioritas 

penanganan pemeliharaan yang paling serius. Hasil analisis Logic Tree Analysis (LTA) 

menunjukkan bahwa sebagian besar mode kegagalan termasuk dalam kategori Outage 

Problem (B) dan Safety Problem (A), yang berdampak langsung pada terhentinya proses 

produksi serta mengancam keselamatan operator, sementara satu komponen, yaitu 

lubang ayakan Mesin Ayakan, termasuk dalam kategori Hidden Failure (D) karena 

kerusakannya tidak dapat terdeteksi secara visual dalam kondisi operasi normal. 

Selanjutnya, analisis Reliability Centered Maintenance (RCM) merekomendasikan tiga 

jenis tindakan pemeliharaan untuk komponen kritis keenam mesin produksi: Time 

Directed (TD) untuk komponen dengan pola kegagalan yang dapat diprediksi 

berdasarkan waktu operasi; Condition Directed (CD) untuk komponen yang memerlukan 

pemantauan kondisi aktual; dan Finding Failure (FF) untuk komponen dengan 

karakteristik kegagalan tersembunyi. Penerapan metode RCM diharapkan dapat 

mentransformasi pendekatan pemeliharaan CV Kusuma Arga Mukti dari reaktif menjadi 

proaktif, sehingga frekuensi kerusakan mesin dapat diminimalkan, downtime ditekan, 

dan keandalan mesin produksi meningkat secara berkelanjutan. 
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