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ABSTRAK

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang pembuatan
kaleng di daerah jawa timur. Tingkat produksi perusahaan yang tinggi setiap
harinya menyebabkan kemungkinan terjadinya kerusakan pada mesin yang
digunakan salah satunya adalah mesin potong. Belum adanya penjadwalan
perawatan yang telah tersusun membuat perawatan hanya dilakukan saat
terjadi kerusakan pada mesin atau terjadinya cacat pada barang. Dengan
menggunakan metode Reliability Centered Maintenance dan simulasi monte
carlo dapat dilakukan analisis terhadap tingkat kekritisan komponen pada
mesin potong yang mudah mengalami kegagalan dan menyusun penjadwalan
perawatan secara berskala berdasarkan hasil simulasi monte carlo.
Berdasarkan hasil analisis failure mode and analysis yang telah dilakukan,
komponen dengan memiliki tingkat kekritisan paling tinggi adalah mata
pisau dilanjutkan dengan worm gear dan sistem hidrolik. Selain itu
berdasarkan logic tree analysis dapat disimpulkan bahwa kegagalan
komponen dapat mempengaruhi pengeluaran perusahaan, mengganggu
jalannya proses produksi dan kegagalan tidak membahayakan operator.
Pemilihan tindakan yang sesuai untuk masing-masing komponen adalah mata
pisau dan worm gear menggunakan strategi preventive maintenance, dan
sistem hidrolik menggunakan strategi perawatan corrective maintenance.
Hasil jadwal perawatan dapat dilihat pada penelitian yang telah dilakukan
dibawah ini, sementara itu dengan melakukan strategi perawatan preventive
maintenance maka dapat dilakukan penghematan oleh perusahaan hingga
mencapai 61,61%.

Kata kunci: Reliability Centered Maintenance, failure mode and analysis,
logic tree analysis, simulasi monte carlo
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